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前    言
本文件按照GB/T 1.1—2020《标准化工作导则  第1部分：标准化文件的结构和起草规则》的规定起草。
本文件由企业标准“领跑者”工作委员会提出。
本文件由东莞市标准化协会、中国技术经济学会联合归口。
主要起草单位：广东省东莞市质量监督检测中心、国家模具产品质量监督检验中心（广东）、祥鑫科技股份有限公司、东莞市中泰模具股份有限公司。
主要起草人：程曦、何平、何雪芬、XXX、XXX。
本文件为首次发布。
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“领跑者”标准评价要求 汽车零件连续冲压模
范围
[bookmark: _Toc249933544]本文件规定了汽车零件连续冲压模“领跑者”标准评价的术语和定义、评价指标体系和评价方法。
本文件适用于用于薄板钢材成型的汽车座椅滑轨连续冲压模企业标准水平评价。其它汽车零件连续冲压模可参照此标准。
[bookmark: _Toc92100301]
规范性引用文件
下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，仅该日期对应的版本适用于本文件；不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本文件。
GB/T 8845-2017 模具术语
GB/T 14662-2006 冲模技术条件 
JB/T 6058-2017 冲模 冲模用钢 技术条件 
GB/T 30571-2014 金属冷冲压件 通用技术条件
T/CAQP015  T/ESF 0001 “领跑者”标准编制通则
[bookmark: _Toc92100302]
术语和定义
GB/T 8845-2017、GB/T 14662-2006、JB/T 6058-2017、GB/T 30571-2014和T/CAQP015 T/ESF 0001界定的术语和定义适用于本文件。
[bookmark: _Toc92100304]评价指标体系
基本要求 
4.1.1 近三年，企业无较大环境、安全、质量事故。 
4.1.2 企业未列入国家信用信息严重失信主体相关名录。 
4.1.3 企业应建立并运行符合产品和服务的管理体系。 
4.1.4 企业具有一定的科研实力。 
4.1.5 模具应为复制模，服务应为规模化提供的服务。 
4.1.6 企业生产的产品符合 GB/T 14662-2006和GB/T 30571-2014标准要求。 
4.1.7 产品在近一年的产品质量国家监督抽查中无不合格情况。
[bookmark: _Toc382570709]评价指标分类 
4.2.1 汽车零件连续冲压模“领跑者”标准的评价指标主要分为：基础指标、核心指标和创新性指标。 
4.2.2 基础指标包括但不限于：模架和零件、模具材料及化学成分、装配、试模冲件质量、模具质量稳定性。
4.2.3 核心指标包括：滑轨导向尺寸偏差、滑轨直线度偏差、过程能力指数（CPK）、冲压速度（SPM）。
4.2.4 核心指标分为三个等级，包括先进水平，相当于企业标准排行榜中 5星级水平；平均水平，相当于企业标准排行榜中 4星级水平；基准水平，相当于企业标准排行榜中 3星级水平。 
4.2.5 创新性指标包括标准化率指标，鼓励根据条件成熟情况适时增加与产品性能和消费者关注的相关创新性指标。
评价指标体系框架

表1 评价指标体系框架
	序号
	指标类型
	评价指标
	指标来源（判定依据和方法）
	指标要求
	实验、评价方法

	
	
	
	
	先进水平
	平均水平
	基准水平
	

	1
	基础指标
	模架和零件
	GB/T 14662-2006
	符合标准要求
	GB/T 14662-2006

	
	
	模具材料及化学成分
	JB/T 6058-2017
GB/T 14662-2006
	符合标准要求
	JB/T 6058-2017
GB/T 14662-2006

	
	
	装配
	GB/T 14662-2006
	符合标准要求
	GB/T 14662-2006

	
	
	试模冲件质量
	GB/T 14662-2006
GB/T 30571-2014
	符合标准要求
	GB/T 14662-2006
GB/T 30571-2014

	
	
	模具质量稳定性
	GB/T 14662-2006
	符合标准要求
	GB/T 14662-2006

	2
	核心指标
	滑轨导向尺寸偏差（mm）
	GB/T 30571-2014
	±0.05
	±0.1
	±0.2
	GB/T 30571-2014

	
	
	滑轨直线度偏差（mm）
	GB/T 30571-2014
	±0.1
	±0.2
	±0.3
	GB/T 30571-2014

	
	
	过程能力指数（CPK a  ）
	GB/T 14662-2006
	1.67
	1.33
	1.0
	GB/T 14662-2006

	
	
	冲压速度（SPM） b（次/分钟）
	GB/T 14662-2006
	40
	30
	20
	GB/T 14662-2006

	3
	创新性指标
	零件平台化c
	附录A
	≥30
	10%～30%
	[bookmark: _GoBack]≤10%
	附录A

	a：CPK是过程能力指数，过程能力指数是指过程能力满足产品质量标准要求（规格范围等）的程度。
b：冲压速度，SPM是strokes per minute的缩写,表示冲床的最大工作频率（冲次）为每分钟多少次。
c：零件平台化是零件开发过程中用类似的模具和设计，可以同时满足不同客户的需求，生产出外型、功能各异的产品。


评价方法及等级划分
评价结果划分为一级、二级和三级，各等级所对应的划分依据见表 2。达到三级要求及以上的企业标准并按照有关要求进行自我声明公开后均可进入所对应的具体产品企业标准排行榜。达到一级要求的企业标准，且按照有关要求进行自我声明公开后，其标准和符合标准的产品可以直接进入汽车零件连续冲压模的企业标准“领跑者”候选名单。
表2 指标评价要求等级划分
	评价等级
	满足条件

	一级应同时满足
	基本要求
	基础指标要求
	核心指标先进水平要求
	创新指标先进水平要求

	二级应同时满足
	基本要求
	基础指标要求
	核心指标平均水平要求
	创新指标平均水平要求

	三级应同时满足
	基本要求
	基础指标要求
	核心指标基准水平要求
	---




    附录A
(规范性)
零件平台化评价方法
A.1 范围
该方法适用于冲压件座椅滑轨。
A.2 试验条件要求
A.2.1 评价条件
a、车型：同一截面有三个车型以上使用，
b、材质：原材料材质保持一致；
c、料厚：材料厚度可做到10%厚度差异成型；
d、长度：不同车型，滑轨长度不同；
e、孔位置：由于不同车型安装点不一致，滑轨孔位置不同。
A.2.2 产品质量测量标准及要求
产品质量测量标准及要求按照GB/T 30571-2014和GB/T 14662-2006所述的要求。
A.3 实验方案
A.3.1 材料厚度差异平台化实现方法
 产品厚度差异，导致模具间隙不同，首先调整平衡块高度，保证成型间隙与产品厚度保持一致，部分成型镶块（整形位置）采用快换结构，模具结构及镶块设计及制作按照标准化互换性制造。
A.3.2 产品长度差异平台化实现方法
更换修边线，切换修边刀块。上模侧面作侧拉杆式切换冲孔，同时后工序并作感应器检测切换装置。
A.3.3 孔位置不同平台化实现方法
在不同工步实现不同位置冲孔，将孔位有差异位置作快速切换，上模侧面作侧拉杆式切换冲孔，同时后工序并作感应器检测切换装置。
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