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一、立项背景
为落实国务院《关于开展质量提升行动的指导意见》，放开搞活企业标准是标准化改革的重大举措。在新型标准化体系中，企业标准定位为先进引领性的标准。《标准化法》要求企业标准不得低于强制性标准，鼓励企业制定高于推荐性标准的企业标准，并提出支持利用自主创新技术制定企业标准。但企业在指标选取和指标值确定方面缺乏参考，因此企业标准先进引领作用未得充分体现。
2018年，市场监管总局等八部门提出以企业标准自我声明公开为基础，建立实施企业标准“领跑者”制度。该制度通过调动第三方评估机构，针对消费品、装备制造和服务三个领域中的不同产品和服务类别，开展企业标准水平评估以及产品或服务质量评价，发布企业标准排行榜，确定企业标准“领跑者”，推动形成多方参与、持续提升、闭环反馈的动态调整机制，引导企业标准水平提升，引领产品和服务质量升级。
为切实发挥企业标准对质量提升的引领作用，支撑企业标准自我声明公开和企业标准“领跑者”制度工作的有序推进，中国技术经济学会、企业标准“领跑者”工作委员会、中国标准化研究院资源环境研究分院联合有关行业协会、检测认证机构、标准化服务机构以及企业共同组织制定产品“领跑者”系列标准。该系列标准由《“领跑者”标准编制通则》（已发布）以及具体产品“领跑者”标准组成（例如本次制定的团体标准《“领跑者”标准评价要求 汽车零件连续冲压模》），一方面用于指导企业编写企业标准，也可用于对企业标准的水平进行评价，另一方面用于指导第三方评估机构编制“排行榜”和“领跑者”评估方案并开展有关评估工作。
汽车零件连续冲压模国内标准主要包括零件要求、材料要求、装配要求和模具质量稳定性相关标准，目前冲压模的材料及化学成分、精度检测标准和模具质量稳定性都是使用通用标准，例如，GB 14662-2006、GB 6058-2017、GB/T 30571-2014等。此外，国内和国际上也没有相关汽车零件连续冲压模“领跑者”标准评价标准，因此建议制定《“领跑者”标准评价要求  汽车零件连续冲压模》团体标准。
二、适用范围和拟解决问题
1、适用范围
本标准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、基本要求、评价指标体系和评价方法及等级划分。相关机构在制定企业标准“领跑者”评估方案时可参考使用，企业在制定企业标准时可参照使用。
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。
2、拟解决问题
本标准用评价指标体系框架，进一步规范汽车零件连续冲压模行业企业标准的制定，用标准引导企业关注产品质量、稳定性和性能等技术指标，促使企业设计开发优质产品，满足市场对高质量冲压模具的需求，提高汽车零件连续冲压模的行业竞争力。
三、标准制定原则
本标准的制定依据以下原则：
1.适用性原则
本标准的编制充分考虑与我国现行法律法规和技术标准相符合，重点考虑可操作性，便于标准的实施。
2.规范性原则
本标准根据《中华人民共和国标准法》、GB/T 1.1《标准化工作导则第1部分：标准的结构和编写》、T/CAQP 015《“领跑者”标准编制通则》进行编制。
本标准编制所参考的依据为国家有关法律法规以及强制性标准要求、国家及行业产品或服务标准、国内或国际先进产品标准等。
四、主要工作过程
1、开展调研
2021年04月开始，标准编制相关人员开始进行相关资料收集与调研，广泛征询企业意见与建议，起草了本标准草案。
（1）行业现状
全球主要模具生产国包括亚洲地区的日本、韩国、中国、美州地区的美国、欧洲地区的德国和意大利。目前日本模具制造技术仍处于世界领先地位，厂家约10000家，其中91%的规模20人以下的厂家；美国约7000家模具企业，其中90%的规模50人以下；德国模具以精湛的加工技艺和精密的工艺著称，在激烈的国际竞争中，出口率一直稳定在33%左右。在全球主要模具产销国中，中国大陆模具厂家从业人数最多，大型模具厂员工人数为600~700人，更有规模上千人的公司，中型模具厂则为150~300人，小型模具厂也至少50人。到20世纪90年代后期，模具专业生产厂虽有近3万家，但是规模较小，布局分散，其中规模以上模具企业不到1000家，产业集中度低，主要模具产品为电子、电器、包装、建材、汽车等行业服务。
当前中国模具产业以市场为中心逐步形成了5大区域模具市场：（1）珠三角区域模具市场，占全国产值40%；（2）长三角区域模具市场，占全国产值25~30%；（3）环渤海区域模具市场；（4）西南区域模具市场；（5）华中区域模具市场。在此基础上，对比世界先进国家的模具产业，中国模具基础不够深厚，体系还不完整，企业受“大而全”，“小而全”影响，模具专业化水平低，专业分工不细致，商品化程度低；从业人员对行业标准质量管理体系认识不深，对出口、参与国际竞争的模具国际标准和要求了解不够；进一步导致模具企业之间难于有效协作去完成较大规模模具成套生产任务，同时不利于制造成本的降低和制造周期的缩短。
近年来中国的模具工业一直以15%的增长速度快速发展。其中冲压模具行业总体水平显著提高，不仅实现了进口替代，还有相当 一部分产品出口到美国、日本等发达国家与地区。国内冲压模具行业正在不断追赶世界先进水平，不断缩小与发达国家的技术差距，将中国在汽车零件连续冲压模上已经取得的技术进步，通过行业内部协作，推广本国的标准，扩大技术优势，推动中国汽车零件连续冲压模标准化、专业化的时机已经成熟。
（2）行业发展前景
中国目前通过模具成型制造（等材制造）的金属制品约为8000万吨，与切削加工（减材制造）的数量相当，而7000万吨的塑料制品和600万吨的橡胶制品，几乎全部由模具成型制造；3D打印（增材制造）的产品总量目前为数万吨。模具成型由于具有高生产率、高一致性、低耗低成本及可以实现较高的精度和复杂程度的优点，已经成为现代社会国计民生的主导产品，如汽车、电子、电器、IT产品、包装品、建筑装饰材料等产品制造的最主要手段，其中汽车95%以上的零部件有模具制造，模具费用仅占这类整机销售价格1%左右，因此，模具也被称为产品制造业的效益放大器。现代大型复杂模具是一套完整的制造装备，因此精密、复杂、长寿命模具本身也是一种高精技术产品。汽车零件连续冲压模在精度、材质、过程能力和零件平台化上都有显著的特点。
a、精度
精度不高的简单冲压模已经供过于求，市场竞争激烈。汽车行业技术进步要求，汽车零件连续冲压模必须精度更高，例如滑轨导向尺寸偏差业内先进水平已经可以做到±0.05 mm；滑轨直线度偏差可以达到±0.1mm。高精度的模具才会推动汽车零件连续冲压模市场格局的优化，提高企业的市场化生存能力和盈利能力。
b、材质
选用优质钢材和应用相应的表面处理技术才会提高模具的寿命。模具材料性能、质量和品种往往会影响模具质量、寿命及成本，特别在国外工模具钢品牌影响力远大于国产模具钢的态势下，汽车零件连续冲压模高端市场多会选用国外工模具钢，保证模具的使用寿命。
c、过程能力
过程能力指数表示生产过程客观存在着分散的一个参数。但是这个参数能否满足产品的技术要求，仅从它本身还难以看出。因此，还需要另一个参数来反映过程能力满足产品技术要求（公差、规格等质量标准）的程度。这个参数就叫做过程能力指数，它是技术要求和过程能力的比值。
过程能力指数的值越大，表明产品的离散程度相对于技术标准的公差范围越小，因而过程能力就越高；过程能力指数的值越小，表明产品的离散程度相对公差范围越大，因而过程能力就越低。因此，可以从过程能力指数的数值大小来判断能力的高低。从经济和质量两方面的要求来看，过程能力指数值并非越大越好，而应在一个适当的范围内取值。过程能力指数1.67-2 过大，可适当放宽检验；1.33-1.67 充分，继续保持；1-1.33 正常，但接近1危险。
d、零件平台化
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。
零件平台化有三大好处：1.降低研发成本，缩短研发周期，同样的研发投入下，平台化策略可以得到更高质量的设计；2.减低零部件成本，增加了零件重复使用率，提高了单个零件的采购量；3.降低了供应链管理难度，增加了零件的重复使用率，减少了总零件数量，降低了制造的复杂程度。
目前，汽车零件连续冲压模呈现高精度、优材质、高过程能力指数和零件平台化的趋势。首先，汽车零件连续冲压模的高频使用和复杂加工环境，要求工模具必须选用优质的钢材；其次，汽车零件连续冲压模必须提高自身精度并提高成型产品的的精度，生产出高精度的汽车零件：在加工过程中，要求过程能力满足产品质量标准要求，过程能力指数值介于1.33~1.67。最后，零件平台化是汽车零件连续冲压模产业发展进步的另一大趋势，通过平台化，有效降低成本，提高设计质量，降低研发成本，推动技术进步和利益最大化。
2、成立标准起草组
本标准的主要起草单位为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、广东银宝山新科技有限公司、东莞市中泰模具股份有限公司。
3、通过标准立项
本标准由中国技术经济学会、企业标准“领跑者”工作委员会共同提出，按照中国经济技术学会团体标准立项要求，于2021年7月05日完成标准立项。
4.专家研讨会
本标准在2021年7月26日组织召开研讨会，与会行业内专家、各大企业技术专家对标准草案的指标进行了充分的讨论，并形成了最终的指标值。
5.征求意见
标准起草组经过多次讨论和专家咨询，进一步确定标准的主体内容，形成征求意见稿，并于2021年08月20日-2020年09月20日向全社会公开征求意见。
6.形成送审稿
标准起草组根据征求意见反馈意见修改标准，形成标准送审稿。
五、标准主要技术内容
1、基础部分（第1至4章）
对标准的使用范围、所涉及规范性引用文件、术语和定义及基本要求进行规定。
2、评价指标体系（第5章）
汽车零件连续冲压模“领跑者”标准的评价指标体系包括基本要求、基础指标、核心指标和创新性指标，具体评价指标体系框架见表1。
（1）基本要求主要涉及汽车零件连续冲压模企业的相关要求，主要包括近三年，企业无较大环境、安全、质量事故；企业无（重大）不良信用记录；企业应建立并运行符合产品和服务的管理体系；模具应为复制模，服务应为规模化提供的服务。
（2）汽车零件连续冲压模要求包括基础指标、核心指标和创新性指标。材料及化学成分、精度和模具质量稳定性是冲压模最基本的要求，所以将模架和零件、模具材料及化学成分、装配、试模冲件质量、模具质量稳定性选取为基础指标，具体包括GB/T 14662-2006、JB/T 6058-2017和GB/T 30571-2014的相关要求。
核心指标选取了汽车生产厂家使用中最关注的指标，具体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）。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。其中，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。
根据模具行业质量提升关注的重点，将零件平台化选取为创新性指标。
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

	
	
	
	
	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

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

	
	
	装配
	GB/T 14662-2006
	符合标准要求

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

	
	
	模具质量稳定性
	GB/T 14662-2006
	符合标准要求

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

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

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

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

	3
	创新性指标
	零件平台化c
	附录A
	≥30
	10%～30%
	≤10%

	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。


（1）、基础指标
 选取模架和零件、模具材料及化学成分、装配、试模冲件质量、模具质量稳定性选取为基础指标作为基础指标，主要是根据GB/T 14662-2006、JB/T 6058-2017和GB/T 30571-2014的相关要求。
（2）、核心指标
选取滑轨导向尺寸偏差、滑轨直线度偏差、过程能力指数（CPK）、冲压速度（SPM）为核心指标，主要是基于影响模具成型的关键指标。滑轨导向尺寸偏差：精度不高的简单冲压模已经供过于求，市场竞争激烈。汽车行业技术进步要求，汽车零件连续冲压模必须精度更高，例如滑轨导向尺寸偏差业内先进水平已经可以达到±0.05 mm；滑轨直线度偏差可以达到±0.1mm。大于等于93% 占了市面销售产品的百分之40%，特选取作为加湿量领跑者核心指标。过程能力指数是技术要求和过程能力的比值。过程能力指数1.67-2 过大，可适当放宽检验；1.33-1.67 充分，继续保持；1-1.33 正常，但接近1危险。冲压速度（SPM）（次/分钟）：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。表示在连续工作状态，滑块未带负荷时，滑块在一分钟往复动作的次数。对汽车零件连续冲压模来说，冲压过程中，20 spm为基础水平，30spm为平均水平，40spm为先进水平。
（3）、创新性指标
汽车零件连续冲压模存在零件各平台难以通用的困扰，需要从零件平台化出发，解决汽车零件连续冲压模使用厂家零件平台化的需求，特选取零件平台化作为创新性指标考核，为汽车零件连续冲压模使用厂家评选出零件平台化更高的产品。
3、评价方法（第6章）
[bookmark: _Hlk35975531]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汽车零件连续冲压模企业标准排行榜。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
	—




六、预期作用和效益
本标准主要针对汽车零件连续冲压模“领跑者”标准的评价指标体系和评价方法进行规定，在制定过程中充分征求相关机构和企业意见，并开展调研验证予以证明，力求标准的科学性、适应性和可操作性，指导企业编写企业标准，助力企业高质量发展，因此，标准制定具有良好的社会效益和经济效益。
七、采用国际标准和国外先进标准的程度，以及与国际、国外同类标准水平的对比情况缺少对表格中内容的描述
汽车零件连续冲压模是一种对薄板钢材成型，采用连续冲压工艺，成型产品为汽车零件的模具。 国内目前汽车零件连续冲压模有性能标准3项：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。
	序号
	指标名称
	“领跑者”标准指标先进水平
	国内标准
	国际标准

	1 
	
	
	标准号
	标准水平
	标准号
	标准水平

	2 
	模架和零件
	符合标准要求
	GB/T 14662-2006
	符合标准要求
	无
	无

	3 
	模具材料及化学成分
	符合标准要求
	JB/T 6058-2017
GB/T 14662-2006
	符合标准要求
	无
	无

	4 
	装配
	符合标准要求
	GB/T 14662-2006
	符合标准要求
	无
	无

	5 
	试模冲件质量
	符合标准要求
	GB/T 14662-2006
GB/T 30571-2014
	[bookmark: _GoBack]符合标准要求
	无
	无

	6 
	模具质量稳定性
	符合标准要求
	GB/T 14662-2006
	符合标准要求
	无
	无

	7 
	滑轨导向尺寸偏差（mm）
	先进：±0.05
平均：±0.1
基础：±0.2
	GB/T 30571-2014
	±0.2
	无
	无

	8 
	滑轨直线度偏差（mm）
	先进：±0.1
平均：±0.2
基础：±0.3
	GB/T 30571-2014
	±0.3
	无
	无

	9 
	过程能力指数（CPK ）
	先进：1.67
平均：1.33
基础：1.0
	GB/T 14662-2006
	1.0
	无
	无

	10 
	冲压速度（SPM）（次/分钟）
	先进：40
平均：30
基础：20
	GB/T 14662-2006
	20
	无
	无

	11 
	零件平台化
	先进：≥30%
平均：10%～30%
基础：≤10%
	附录A
	≤10%
	无
	无


八、与有关的现行法律、法规和强制性国家标准的关系
与现行相关法律、法规、规章及相关标准，特别是强制性标准的协调性：本标准属于团体标准，与现行法律、法规、规章和政策以及有关基础和相关标准不矛盾。
九、重大分歧意见的处理经过和依据；
目前无重大分歧意见。
十、贯彻国家标准的要求和措施建议
建议标准实施后组织标准宣讲，促进标准顺利实施。
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