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本标准起草单位：重庆长安汽车股份有限公司、沃尔沃（中国）投资有限公司上海分公司、东风日产乘用车公司技术中心、泛亚汽车技术中心有限公司、PPG涂料（天津）有限公司、本特勒投资（中国）有限公司、立邦涂料（中国）有限公司、众泰控股集团汽车工程研究院、东风汽车公司技术中心、太仓华庆汽车配件有限公司、北汽新能源股份有限公司、上汽通用五菱汽车股份有限公司、上海安捷表面处理有限公司、广州合成材料研究院有限公司、上海明得金属处理材料有限公司、上海思致汽车工程技术有限公司、上海大众汽车有限公司、一汽-大众汽车有限公司。
本标准主要起草人：黄平、余勇、张伟、张新鹏、范梅梅、韩涛、欧阳泽华、朱伟、王琛俊、樊星、付益平、邓洪波、王官府、刘强强、李伟、李欣、喻明、杨旋、张菊香、金喆民。
T/CACM XXXX－2018
T/CSAEXX－2019


I

	[bookmark: _Toc361764943][bookmark: _Toc365234483][bookmark: _Toc484526049][bookmark: OLE_LINK7][bookmark: _Toc493245535][bookmark: _Toc508021982][bookmark: _Toc523382350][bookmark: _Toc523382646][bookmark: _Toc523382809][bookmark: _Toc526082935][bookmark: _Toc526082984][bookmark: _Toc526083197][bookmark: _Toc526083374][bookmark: _Toc526084946][bookmark: _Toc526085528][bookmark: _Toc26014][bookmark: _Toc16290][bookmark: _Toc20380][bookmark: _Toc8863][bookmark: _Toc12375][bookmark: _Toc12281][bookmark: _Toc12712][bookmark: _Toc8241]特殊过程 汽车零部件涂装生产系统评估规范












	


[bookmark: _Toc424203555][bookmark: _Toc526082936][bookmark: _Toc526082985][bookmark: _Toc526083198][bookmark: _Toc526083375][bookmark: _Toc526084947][bookmark: _Toc526085529][bookmark: _Toc459724776][bookmark: _Toc459720145]1  范围
本本标准规定了汽车零部件涂装生产系统的技术和质量管理的评估方法，包括资源及物料管理、质量体系及管理、涂装生产、成品检验及验证。
本标准适用于汽车金属零部件电泳、喷粉、喷漆的生产系统评估。
[bookmark: _Toc424203556][bookmark: _Toc526082937][bookmark: _Toc526082986][bookmark: _Toc526083199][bookmark: _Toc526083376][bookmark: _Toc526084948][bookmark: _Toc526085530]2  规范性引用文件
下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅注日期的版本适用于本文件。凡是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  8264    涂装技术术语
ISO9001   质量管理体系-要求
ISO9227   人造环境中的腐蚀试验-盐雾试验
ISO  14001   环境管理体系认证
ISO/IEC17025   检测和校准实验室能力的通用要求
OHSAS18001   职业健康安全管理体系
IATF16949   质量管理体系 汽车生产件和相关服务件组织应用ISO9001：2015的特别要求
[bookmark: _Toc424203557][bookmark: _Toc526082938][bookmark: _Toc526082987][bookmark: _Toc526083200][bookmark: _Toc526083377][bookmark: _Toc526084949][bookmark: _Toc526085531]3  术语和定义
[bookmark: _Toc419982521][bookmark: _Toc424203558][bookmark: _Toc419982523][bookmark: _Toc511741587]下列术语和定义适用于本文件。
3.1
特殊过程 special process
指某些（如涂装）加工质量不易或不能通过其后的检验或试验而得到充分验证的过程（工序）。
3.2
前处理pretreatment
指涂装前消除被涂工件表面的油污、尘埃或氧化皮等杂质，并进行适宜的表面化学膜转化的过程。
3.3
电泳涂装 electrophoresis coating
简称电泳，指利用外加电场使悬浮于电泳液中的颜料和树脂等微粒定向迁移并沉积于电极之一的基底表面的涂装过程
3.4
粉末涂装 powder coating
简称喷粉或喷塑，指在工件接地的前提下，粉末从喷枪喷出，带负电荷，在静电场力及粉末本身动力状态下，吸附到工件表面，经过高温固化后形成有机涂层的涂装过程。
[bookmark: _Toc514849032][bookmark: _Toc515627269]3.5
喷漆 spray paint
指液体涂料，在压缩空气推动或文丘里式抽取、静电吸附等作用下，通过喷枪、旋杯等涂布工具，喷出或高速螺旋分散，分散成均匀而微细的雾滴，涂施于被涂物表面的涂装过程。
3.6
无磷化学转化膜phosphatefreechemicalconversion coating
区别于磷化膜的化学转化膜，通常指无磷、无铬、不含重金属离子的成膜剂，在金属表面形成的转化膜层，包括硅烷化、锆化、钝化。
[bookmark: _Toc6655][bookmark: _Toc500512155][bookmark: _Toc5403][bookmark: _Toc32038][bookmark: _Toc10264][bookmark: _Toc526084950][bookmark: _Toc526085532][bookmark: _Toc16240]4  直接否决项
[bookmark: _Toc20619]1）必须具有有效的安全、消防、环评证书或环保部门出具的批示文件、污水排放许可文件。符合国家、地区的安全、消防及环保相关的法律法规。
2）必须为全自动涂装生产线，除上料、下料和部分特殊处理工序外（如屏蔽、吹水、吹气等），在涂装生产过程中应保持连续、自动化作业。电泳涂装、粉末涂装、喷漆共线时，允许手工转挂或合理转运，但应确保不影响零件涂装质量。
3）若客户对前处理化学品、电泳漆、粉末涂料、油漆的品牌及牌号或型号、防锈剂等有指定要求的，则必须符合客户要求。
4）ISO 9001质量管理体系、IATF16949质量管理体系，必须至少通过其中之一的认证。
[bookmark: _Toc526084951][bookmark: _Toc526085533]5  资源及物料管理
[bookmark: _Toc514675937][bookmark: _Toc514675983][bookmark: _Toc514675996][bookmark: _Toc514676031][bookmark: _Toc493094513][bookmark: _Toc493093937][bookmark: _Toc493093719][bookmark: _Toc519604984][bookmark: _Toc523382356][bookmark: _Toc523382652][bookmark: _Toc523839483][bookmark: _Toc526085534]5.1人力资源
[bookmark: _Toc514675997][bookmark: _Toc514675984][bookmark: _Toc514676032][bookmark: _Toc493094514][bookmark: _Toc514675938][bookmark: _Toc493093720][bookmark: _Toc493093938][bookmark: _Toc519604985][bookmark: _Toc523382357][bookmark: _Toc523382653][bookmark: _Toc523382816][bookmark: _Toc523839484]5.1.1企业组织架构
有标识清晰的企业组织结构图，能清楚的表明各部门人员的职责。
[bookmark: _Toc493093939][bookmark: _Toc514675998][bookmark: _Toc514676033][bookmark: _Toc493094515][bookmark: _Toc493093721][bookmark: _Toc519604986][bookmark: _Toc523382358][bookmark: _Toc523382654][bookmark: _Toc523382817][bookmark: _Toc523839485]5.1.2员工配备
1）有专职的涂装技术人员，具有三年以上涂装工作经验，或化学/化工等相近专业教育与涂装工作相加，五年以上相关经验。
2）有全职的涂装操作人员，熟知涂装工艺流程的各个工序要求。
3）有专职的设备人员，熟悉设备性能及相关维护要求。
4）有专职的品质检验人员，能熟练操作检验工具，清楚各涂装零件的质量要求。
5）有专职的分析试验人员，能熟练的操作分析仪器和试验设备。
6）有相应的员工替代制度。
[bookmark: _Toc514675999][bookmark: _Toc493093722][bookmark: _Toc514676034][bookmark: _Toc493093940][bookmark: _Toc493094516][bookmark: _Toc519604987][bookmark: _Toc523382359][bookmark: _Toc523382655][bookmark: _Toc523382818][bookmark: _Toc523839486]5.1.3员工培训
有完善的培训制度，有相应的培训计划，定期对各岗位人员培训，包括后备人员和临时工，保存员工培训的相关证明及培训效果评估。
[bookmark: _Toc514676000][bookmark: _Toc514676035][bookmark: _Toc493093941][bookmark: _Toc493093723][bookmark: _Toc493094517][bookmark: _Toc519604988][bookmark: _Toc523382360][bookmark: _Toc523382656][bookmark: _Toc523839487][bookmark: _Toc526085535]5.2生产资源
[bookmark: _Toc493094518][bookmark: _Toc493093942][bookmark: _Toc514676036][bookmark: _Toc493093724][bookmark: _Toc514676001][bookmark: _Toc519604989][bookmark: _Toc523382361][bookmark: _Toc523382657][bookmark: _Toc523839488]5.2.1生产设施
[bookmark: _Toc519604990][bookmark: _Toc523382362][bookmark: _Toc523382658][bookmark: _Toc523382821][bookmark: _Toc523409209][bookmark: _Toc523839489]5.2.1.1 通用要求
1）生产线：必须为全自动涂装生产线，除上料、下料和部分特殊处理外（如屏蔽、吹水、吹气等），在涂装生产过程中应保持连续、自动化作业。电泳涂装、粉末涂装、喷漆共线时，允许手工转挂、合理转运或喷涂，但应确保不影响零件涂装质量。涂装线应布置于涂装厂房内，酸洗线、喷砂（抛丸）线可以置于涂装厂房之外或辅助厂房内。
2）涂装厂房：区域划分规范，标识清晰，抽气良好，地面无积液，消防设施设备齐全，6S管理规范。
3）油水分离系统：针对非乳化型除油剂，脱脂槽外应配置有油水分离系统，除油能力满足工艺要求。按作业文件定期进行点检，并记录。
4）磷化除渣系统：对于磷化应配置有磷化除渣系统，除渣能力满足工艺要求，按作业文件进行点检并记录。
5）生产线自动添加系统：自动补加必要的化学品，按作业文件定期进行点检、校准并记录。
6）过滤系统：按需配置过滤设备，过滤能力满足工艺要求，按作业文件定期进行点检并记录。
7）纯水系统：配置有纯水系统，纯水量满足生产需求，纯水电导率满足要求，按作业文件定期进行点检并记录。
8）温度控制系统：配置有温度控制系统，保持槽液温度稳定，按作业文件定期进行点检、校准并记录。
9）槽液循环：每个化学槽根据流程设计，配有槽液循环装置，按作业文件定期进行点检、校准并记录。
10）液位控制：每个化学槽都有液位控制，自动或手动控制液位。
11）固化烘烤线：监控并记录烤炉温度及时间或链速，按作业文件定期进行点检、校准并记录。
12）压缩空气动力系统：按需配置除湿、除油系统，定期进行检查，保证电泳后吹扫及喷涂系统所需的压缩空气内无油污、冷凝水等污染物。
13）电力系统：应配置备用电源，在电网异常或停电检修期间，以确保涂料循环。
[bookmark: _Toc523409210][bookmark: _Toc523839490]5.2.1.2  电泳
1）电泳槽、UF（超滤）槽和纯水槽：电泳槽通常采用碳钢+内涂玻璃钢材质或塑料材质（PVC，PP等），需要确保绝缘，可以耐20000V电压；其它槽体和管路通常采用SUS304不锈钢或塑料材质。按作业文件定期进行点检、校准并记录。
[bookmark: OLE_LINK1][bookmark: OLE_LINK2]2）循环系统：每个槽体根据流程设计，应配有循环搅拌装置，循环量应满足药品的最低要求。电泳主循环的循环量满足2-6次/小时，UF槽循环量应满足1-2次/小时，电泳相关泵浦的转速应满足要求。按作业文件定期进行点检、校准并记录。
3）超滤系统：超滤液透过量应满足工件清洗的需要，同时配置有预过滤器和反洗装置。新鲜超滤液箱通常置于高位，能自动溢流回电泳槽和所有的UF槽。UF回收系统通常采用自动溢流方式逐级返回前道工序槽体，UF喷淋压力可调节并应有适当的装置防止泡沫泛滥。按作业文件定期进行点检，并记录透过量、喷淋压力等数据。
4）整流器：每台整流器只能控制一个工位，整流器的纹波系数应低于5%。整流器的额定电压和额定电流需满足满负荷情况下的生产。每年检查校核额定电压、波形变化。按作业文件定期进行点检，并记录电压、电流数据。
5）阳极系统：阳极面积和工件面积比例（简称“极比”）通常为1：4-6。阳极材料通常使用SUS316L或耐蚀性更好的材料，每支阳极液循环管路应配置有流量计，阳极液循环系统宜配置有杀菌装置。阳极液电导率可以自动测量并调整；如果不能自动控制，则应该定期检测，并人工调整。按作业文件定期进行点检并记录。
[bookmark: _Toc519604993][bookmark: _Toc523382365][bookmark: _Toc523382661][bookmark: _Toc523382824][bookmark: _Toc523409211][bookmark: _Toc523839491]5.2.1.3  喷粉
1）喷房：应有单独的隔离喷粉室，并配置有独立的（防爆）空调或调温设施。喷粉室内要保持负压状态，降低粉末相互干扰等问题出现，喷粉室内风速满足控制要求。
2）压缩空气：压缩空气管路上应配备油水分离器，每日检验油水分离器工作状态，并记录。
3）粉末涂料流化桶或流化床：检验气流稳定与均匀性，每个工作日要检验流化桶或床底部是否有块状粉末涂料残留，并及时清除块状残留物，流化桶工作气压满足要求。按作业文件定期进行点检并记录。
4）喷枪：通用采用静电喷枪，文丘里管根据喷粉使用量定期更换，每周检查是否局部堵塞，否则会影响粉末输送效率。定期查看文丘里管是否磨损与堵塞，通常单枪平均使用粉量在2-5吨时，要考虑更换文丘里管（主要取决于粉末类型与表面纹理）。
5）粉末输送管路：产线设计时，尽量减少粉末管路的距离，有折弯时，要使用U型弯路，不要用90度弯路，因为U型弯路，粉末行进阻力更小。定期检查粉末管理是否有积粉或堵塞情况，及时清理。
6）粉末暂存室：需标识清楚，粉末按照先进先出原则进行使用。必须配备空调，进行温湿度控制。
7）粉末喷涂区域管理：标识清楚，有标准作业指导书，有劳保用品管理。
[bookmark: _Toc519604994][bookmark: _Toc523382366][bookmark: _Toc523382662][bookmark: _Toc523382825][bookmark: _Toc523409212][bookmark: _Toc523839492]5.2.1.4  喷漆
1）输调漆系统
a）应具有专用密闭的调漆室，调漆室温湿度、抽风、消防、安全等满足要求。
b）应具有输漆循环系统，输漆系统应满足涂料的工艺要求，可以控制液位、压力、流量、流速、温度等参数，并保证各项参数在一定范围内进行波动。
c）具有可控制速度的搅拌器，避免沉淀、起泡等，具有适当的过滤装置。
d）输送漆系统应有接地、防漏电、消防等安全措施。
2）喷漆室
a）应具有独立密闭的喷漆室。
b）喷漆室内应可以调节室内温度和湿度。
c）喷漆室内应可以提供风速可控的干净无污染的空气并把带有漆雾和溶剂的污浊空气排放和处理。
d）喷漆室内应有符合相关标准要求的压缩空气。
e）应具有循环水系统或干式漆雾处理系统。
f）喷漆室内照明应满足相关规范的要求。
3）流平及干燥
a）根据所用涂料的特点应具有密闭的、可控制温湿度、可控制风速的流平间。
b）根据涂料产品的特点应具有连续的或间歇的加热固化装置。
c）固化条件应满足涂料产品对于升温速度、烘烤窗口的要求。
d）烘干室内需提供洁净的、温度、速度和流向可控的空气。
e）采用辐射式烘干室需确保温度的均匀性和可控范围，满足工艺要求。
f）必要时下件前需设置符合冷却效率要求的强制冷却装置。
[bookmark: _Toc493093725][bookmark: _Toc493093943][bookmark: _Toc493094519][bookmark: _Toc514676002][bookmark: _Toc514676037][bookmark: _Toc519604995][bookmark: _Toc523382367][bookmark: _Toc523382663][bookmark: _Toc523839493]5.2.2 试验室设施
针对不同的涂装过程，必须配备如下相对应的试验设施、设备和仪器。
1）有标识清晰的实验室管理制度。
2）配备有效的温湿度控制设备，环境条件满足实验设备的温湿度要求。
3）配备有整齐、规范的试验操作台（台面能耐酸碱等化学品腐蚀）。
4）配备必要的通风设备或系统。
5）配备有可以测量槽液参数的酸碱滴定管、温度计、搅拌仪等仪器，测量前实施点检，并记录。
6）配备有可以测量槽液参数的化学试剂，定期进行标定，并记录。
7）配备有电导仪，每年计量检定1次，每天校正，并记录。
8）配备有pH计，每年计量检定1次，每天校正，并记录。
9）配备有粘度测量仪，每年计量检定1次，每天校正，并记录。
10）配备有漆膜测厚仪，每年计量检定1次，每天校正，并记录。
11）配备有测试硬度的相关设备，按需每年计量检定1次，按作业文件进行点检，并记录。
12）配备有普通天平及电子分析天平，每年计量检定1次，每天校正，并记录。
13）配备有色差仪，每年计量检定1次，测量前实施点检，并记录。
14）配置有符合客户要求的测量附着力的相关设备，按需每年计量检定1次，每天检查确认，并记录。
15）配备有耐冲击仪，每年计量检定1次，测量前实施点检，并记录。
16）配备有烘箱，烘箱的温度满足测试需求。每年计量检定1次，按作业文件进行点检，并记录。
17）若试验室开展电泳中试、小试试验时，必须配备有直流电源整流器，每年计量检定1次，使用前实施点检，并记录。
18）配备有盐雾试验箱，盐雾试验箱的数量、大小满足工厂的产量需求。每年计量检定1次，按ISO9227定期校正，按作业文件进行点检，并记录。
19）配置客户要求的其它外观测试仪器，如橘皮仪、粗糙度仪等。每年计量检定1次，测量前实施点检，并记录。
20）配置客户要求的其它试验设备，如循环腐蚀试验箱、碎石仪、氙灯老化试验箱等。每年计量检定1次，每天检查确认，并记录。
21）配置有文档资料柜（可电子化管理），分类（按年份、产品或客户）保存，具有可追溯性。
22）有标识清晰的试验设备作业指导文件。
23）试验室管理按ISO/IEC17025要求，是否认证通过不做强制要求。
[bookmark: _Toc493094520][bookmark: _Toc514676003][bookmark: _Toc493093944][bookmark: _Toc514676038][bookmark: _Toc493093726][bookmark: _Toc519604996][bookmark: _Toc523382368][bookmark: _Toc523382664][bookmark: _Toc523839494]5.2.3 环保要求
1）有效的环评证书或环评三同时验收报告或环保部门出具的批示文件，并提供经过环保部门认可的第三方的合格测试报告。
2）废水、废气等环保处理设备齐备。
3）体系按ISO14001要求，是否认证通过不做强制要求。
[bookmark: _Toc514676039][bookmark: _Toc493093727][bookmark: _Toc493093945][bookmark: _Toc514676004][bookmark: _Toc493094521][bookmark: _Toc519604997][bookmark: _Toc523382369][bookmark: _Toc523382665][bookmark: _Toc523839495]5.2.4 职业健康安全
1）具有特殊行业职业健康安全管理制度。
2）具备职业健康安全措施，涂装生产线现场应该具有紧急淋浴及洗眼器装置。
3）员工上岗前需要接受职业健康安全培训。
4）员工上岗前需要接受劳动保护的知识培训。
5）操作者劳保用品穿戴规范。
6）企业需要建立定期的职业健康体检。
7）体系按OHSAS18001要求，是否认证通过不做强制要求。
[bookmark: _Toc493093946][bookmark: _Toc514676005][bookmark: _Toc493094522][bookmark: _Toc514676040][bookmark: _Toc493093728][bookmark: _Toc519604998][bookmark: _Toc523382370][bookmark: _Toc523382666][bookmark: _Toc523839496]5.2.5 设备维护
1）制定清晰的设备作业指导书、保养计划、维护制度及全员预防性维护计划。
2）关键生产设备需每天点检，记录清晰。
3）电泳槽、整流器、喷枪、过滤机、热电偶等设备损坏后应及时维修或更换，并定期保养，记录清晰。
4）对关键设施及设备进行识别，并建立备件清单及库存管控。
5）配置有报警系统，当生产线有异常情况时，能及时发出信号。
6）关键设备需在计量周期内定期校验或校准，出具有效期合格证。
[bookmark: _Toc493094523][bookmark: _Toc514676041][bookmark: _Toc514676006][bookmark: _Toc493093729][bookmark: _Toc493093947][bookmark: _Toc519604999][bookmark: _Toc523382371][bookmark: _Toc523382667][bookmark: _Toc523839497][bookmark: _Toc526085536]5.3 物料管理
[bookmark: _Toc493093948][bookmark: _Toc514676007][bookmark: _Toc493094524][bookmark: _Toc514676042][bookmark: _Toc493093730][bookmark: _Toc519605000][bookmark: _Toc523382372][bookmark: _Toc523382668][bookmark: _Toc523839498]5.3.1 化学品
1）储存
a）所有化学品都必须有材料安全数据表（MSDS），危险化学品储存需符合《危险化学品安全管理条例》，并制定了化学品事故应急预案。
b）专用的化学品库房，必须有库房整体布局图和各个区域标识的要求。
c）有标识清晰的化学品库房保管制度。
d）按照法规和化学品产品技术说明书相关要求进行存储，化学品的保存温度及湿度符合要求。
e）化学品的型号有明确标识，实行出入库登记制度，并采用先进先出原则。
f）库房固液分开，酸碱隔离，氧化物和还原剂类物质划线分区，现场规范。
g）未使用完的化学品密封良好，明确标识开启使用的日期。
h）生产现场临时存放区，必须有明确标准，化学品有明确标记，存放量不允许超过一天的添加量。
i）明确有效期管理和过期化学品处理方式。
2）品牌（如果需要）
如客户有指定，前处理化学品、电泳漆、粉末、油漆的品牌及(或)牌号必须符合客户的要求。如有更换，必须得到客户的确认，并进行产品性能验证。
3）使用
按照化学品使用说明书进行。
[bookmark: _Toc493094525][bookmark: _Toc493093949][bookmark: _Toc514676043][bookmark: _Toc514676008][bookmark: _Toc519605001][bookmark: _Toc523382373][bookmark: _Toc523382669][bookmark: _Toc523839499]5.3.2 盛具及周转工装
1）针对每种涂装零件，配置有专用盛具。盛具不得对工件和涂装成品造成损害或者二次污染。
2）涂装过程中使用的盛具需分类存放在标识清晰的区域。
3）半成品、成品及不合格零部件的盛具有区分，并挂带工艺流转卡。
4）在将盛具腾空到再次使用之间，盛具必须接受检查，确保所有零部件和不适当的材料都被移除。
[bookmark: _Toc514676044][bookmark: _Toc514676009][bookmark: _Toc493093950][bookmark: _Toc493094526][bookmark: _Toc519605002][bookmark: _Toc523382374][bookmark: _Toc523382670][bookmark: _Toc523839500]5.3.3 标识和存放
1）从客户接收的产品须分类登记，不得混件、混装或漏件。
2）不同客户的产品，必须在涂装过程中进行明确区分和配置。
3）未经涂装、正在涂装和已经涂装的产品应适当分类和标识，挂带工艺流转卡，存放区域需清晰划线区分。
[bookmark: _Toc514676010][bookmark: _Toc514676045][bookmark: _Toc493093951][bookmark: _Toc493094527][bookmark: _Toc519605003][bookmark: _Toc523382375][bookmark: _Toc523382671][bookmark: _Toc523839501]5.3.4 可追溯性
涂装产品有完整地批次可追溯性，能从主机厂追溯到涂装批次。
[bookmark: _Toc493094528][bookmark: _Toc514676011][bookmark: _Toc514676046][bookmark: _Toc493093952][bookmark: _Toc519605004][bookmark: _Toc523382376][bookmark: _Toc523382672][bookmark: _Toc523839502]5.3.5 包装、转运
1）有明确的包装方案，满足客户对保存周期的要求，避免磕碰、划伤，且需要满足工件在储运过程中的安全要求。
2）生产现场包装、转运区域标识清晰。
3）设置有清晰的包装、转运作业指导文件，必须包含装运参数和装运规格。
4）包装好的零件摆放整齐，不得露天存放。
5）转运路线标识清晰，不得相互交叉，避免存在安全隐患。
[bookmark: _Toc493093731][bookmark: _Toc493094529][bookmark: _Toc493093953][bookmark: _Toc514676012][bookmark: _Toc514676047][bookmark: _Toc519605005][bookmark: _Toc523382377][bookmark: _Toc523382673][bookmark: _Toc523839503]5.3.6 现场管理
1）有标识清晰的车间及生产线平面布置图（展板或看板）。
2）有标识清晰的生产线工艺流程图（展板或看板）。
3）定期对厂房、生产设备清洁和维护，包装整洁。
[bookmark: _Toc493093732][bookmark: _Toc514676013][bookmark: _Toc493093954][bookmark: _Toc493094530][bookmark: _Toc514676048][bookmark: _Toc519605006][bookmark: _Toc523382378][bookmark: _Toc523382674][bookmark: _Toc523839504][bookmark: _Toc526084952][bookmark: _Toc526085537]6 质量体系及管理
[bookmark: _Toc493094531][bookmark: _Toc493093733][bookmark: _Toc493093955][bookmark: _Toc514676014][bookmark: _Toc514676049][bookmark: _Toc519605007][bookmark: _Toc523382379][bookmark: _Toc523382675][bookmark: _Toc523839505][bookmark: _Toc526085538]6.1 质量体系认证
ISO 9001质量管理体系、IATF16949质量管理体系，必须至少通过其中之一的认证。
[bookmark: _Toc493093956][bookmark: _Toc514676015][bookmark: _Toc514676050][bookmark: _Toc493094532][bookmark: _Toc493093734][bookmark: _Toc519605008][bookmark: _Toc523382380][bookmark: _Toc523382676][bookmark: _Toc523839506][bookmark: _Toc526085539]6.2 先期质量策划
有文件化的先期质量策划程序。对每个零部件进行可行性研究和内部批准。零部件批准过程被客户认可后，没有客户批准不得擅自改动流程。流程的变更必须取得客户的同意，并记录在案。
[bookmark: _Toc493093738][bookmark: _Toc493093960][bookmark: _Toc493094536][bookmark: _Toc514676054][bookmark: _Toc514676019][bookmark: _Toc519605012][bookmark: _Toc523382384][bookmark: _Toc523382680][bookmark: _Toc523839510][bookmark: _Toc526085543]6.3 过程流程图及过程规范
必须制定详细的过程流程图。针对所有过程步骤制定书面的过程规范，如作业指导书、作业卡、电脑程序或其它相似的文件形式，并明确相关操作参数，如温度、时间、浓度等。
[bookmark: _Toc493093735][bookmark: _Toc493094533][bookmark: _Toc493093957][bookmark: _Toc514676016][bookmark: _Toc514676051][bookmark: _Toc519605009][bookmark: _Toc523382381][bookmark: _Toc523382677][bookmark: _Toc523839507][bookmark: _Toc526085540]6.4 FMEA
使用正规的失效模式和后果分析（FMEA）程序，包含从零部件接收、涂装到成品装运的所有过程步骤和所有关键过程参数，并确保FMEA能够反映最新的零部件质量情况。必须对每个零部件都编写FMEA。对于关键生产工序的过程特殊特性制定PFMEA。
[bookmark: _Toc493093736][bookmark: _Toc493094534][bookmark: _Toc493093958][bookmark: _Toc514676052][bookmark: _Toc514676017][bookmark: _Toc519605010][bookmark: _Toc523382382][bookmark: _Toc523382678][bookmark: _Toc523839508][bookmark: _Toc526085541]6.5 控制计划
使用正规的控制计划，确保其被更新，能够反映现行的控制。必须为每个零部件制定控制计划，必须覆盖从零部件接收、涂装到成品装运的所有过程步骤，并对所有使用的设备和关键过程参数进行定义。所有由企业或客户定义的特性，必须在控制计划中进行确定、定义和处理。
[bookmark: _Toc493094535][bookmark: _Toc493093737][bookmark: _Toc514676018][bookmark: _Toc493093959][bookmark: _Toc514676053][bookmark: _Toc519605011][bookmark: _Toc523382383][bookmark: _Toc523382679][bookmark: _Toc523839509][bookmark: _Toc526085542]6.6 涂装相关文件
涂装厂执行的标准、规范或者技术要求必须符合客户要求，包含技术要求和测试要求。
[bookmark: _Toc493093961][bookmark: _Toc514676020][bookmark: _Toc514676055][bookmark: _Toc493094537][bookmark: _Toc493093739][bookmark: _Toc519605013][bookmark: _Toc523382385][bookmark: _Toc523382681][bookmark: _Toc523839511][bookmark: _Toc526085544]6.7 产品性能分析
生产线、工艺工序的变更，必须进行产品性能验证分析。性能分析必须包含外观、涂层厚度、附着力、腐蚀试验等，满足客户对产品性能的要求。所有测试、试验报告等，整理归档，妥善保存。
[bookmark: _Toc493093962][bookmark: _Toc493093740][bookmark: _Toc514676021][bookmark: _Toc493094538][bookmark: _Toc514676056][bookmark: _Toc519605014][bookmark: _Toc523382386][bookmark: _Toc523382682][bookmark: _Toc523839512][bookmark: _Toc526085545]6.8 不合格品的控制
必须对不合格品进行控制，以防止装运时的疏忽或对其他货物的污染，必须设置有清晰的不合格品区域，有清晰的不合格品处理（如返工）流程。不合格品应分类有序存放，防止二次污染，损伤。
[bookmark: _Toc493093963][bookmark: _Toc514676022][bookmark: _Toc514676057][bookmark: _Toc493094539][bookmark: _Toc493093741][bookmark: _Toc519605015][bookmark: _Toc523382387][bookmark: _Toc523382683][bookmark: _Toc523839513][bookmark: _Toc526085546]6.9 返工流程
返工流程必须对返工流程允许的或不允许的产品属性进行描述。有不合格品返工过程控制单，清晰记录返工时间、数量、返工方式、返修操作人员及返工结果再确认等。
[bookmark: _Toc493094540][bookmark: _Toc514676023][bookmark: _Toc493093964][bookmark: _Toc514676058][bookmark: _Toc493093742][bookmark: _Toc519605016][bookmark: _Toc523382388][bookmark: _Toc523382684][bookmark: _Toc523839514][bookmark: _Toc526085547]6.10 异常情况的处理
必须有异常情况的处理流程，如紧急停电、设备故障等。
[bookmark: _Toc493093743][bookmark: _Toc514676024][bookmark: _Toc493093965][bookmark: _Toc493094541][bookmark: _Toc514676059][bookmark: _Toc519605017][bookmark: _Toc523382389][bookmark: _Toc523382685][bookmark: _Toc523839515][bookmark: _Toc526085548]6.11 内部评审
企业必须根据本标准每年进行1次内部评审，对识别的问题提出必要措施，并保持记录。
[bookmark: _Toc493093744][bookmark: _Toc493094542][bookmark: _Toc514676025][bookmark: _Toc493093966][bookmark: _Toc514676060][bookmark: _Toc519605018][bookmark: _Toc523382390][bookmark: _Toc523382686][bookmark: _Toc523839516][bookmark: _Toc526085549]6.12 改进计划
企业必须根据本标准，每年制定持续改善的改进计划，该计划必须能够在质量和产量上起到完善作用。必须明确各项措施的先后次序，必须包括时间限制（估计完成的日期）、责任人等信息。
[bookmark: _Toc519605019][bookmark: _Toc523382391][bookmark: _Toc523382687][bookmark: _Toc523839517][bookmark: _Toc526084953][bookmark: _Toc526085550][bookmark: _Toc493093967][bookmark: _Toc493094543][bookmark: _Toc493093745][bookmark: _Toc514676061]7 前处理
以下各参数的监测频次为最低要求，实际监测频次按作业文件执行，必须满足实际生产需求。
[bookmark: _Toc519605020][bookmark: _Toc523382392][bookmark: _Toc523382688][bookmark: _Toc523839518][bookmark: _Toc526085551]7.1脱脂前热水洗（可选项）
1）实时监测槽液温度、喷淋压力（如有喷淋），每班监测1次并记录。
2）配备有除铁粉装置，每班清理1次并记录。
3）配备有循环过滤器，压差每班监测1次并记录。
4）槽体和槽液定期进行清洗和更新。
[bookmark: _Toc519605021][bookmark: _Toc523382393][bookmark: _Toc523382689][bookmark: _Toc523839519][bookmark: _Toc526085552]7.2  预脱脂
1）实时监测脱脂液温度、喷淋压力（如有喷淋），每班监测1次并记录。
2）定期检测总碱度和游离碱度，每班监测2次并记录。
3）配备有油水分离装置，定期检测油份含量，每周监测1次并记录。
4）配备有循环过滤器，压差每班监测1次并记录。
5）槽体和槽液定期进行清洗和更新。
[bookmark: _Toc519605022][bookmark: _Toc523382394][bookmark: _Toc523382690][bookmark: _Toc523839520][bookmark: _Toc526085553]7.3  脱脂
1）实时监测脱脂液温度，每班监测1次并记录。
2）定期检测总碱度和游离碱度，每班监测2次并记录。
3）定期检测油份含量，每周监测1次并记录。
4）配备有循环过滤器，压差每班监测1次并记录。
5）槽体和槽液定期进行清洗和更新。
[bookmark: _Toc519605023][bookmark: _Toc523382395][bookmark: _Toc523382691][bookmark: _Toc523839521][bookmark: _Toc526085554]7.4  脱脂后水洗
1）实时监测喷淋压力（如有喷淋），每班监测1次并记录。
2）定期检测总碱度，每班监测1次并记录。
3）配备有循环过滤器，压差每班监测1次并记录。
4）槽体和槽液定期进行清洗和更新。
[bookmark: _Toc519605024][bookmark: _Toc523382396][bookmark: _Toc523382692][bookmark: _Toc523839522][bookmark: _Toc526085555]7.5  表调
1）实时监测表调液温度、喷淋压力（如有喷淋），每班监测1次并记录。
2）定期检测总碱度和pH值，若使用液体表调，则需检测锌离子含量，每班监测1次并记录。
3）配备有循环过滤器，压差每班监测1次并记录。
4）槽体和槽液定期进行清洗和更新。
[bookmark: _Toc519605025][bookmark: _Toc523382397][bookmark: _Toc523382693][bookmark: _Toc523839523][bookmark: _Toc526085556]7.6  化学成膜
[bookmark: _Toc519605026][bookmark: _Toc523382398][bookmark: _Toc523382694][bookmark: _Toc523839524]以下各参数的监测频次为最低要求，实际监测频次按作业文件执行，必须满足实际生产需求。
7.6.1  磷化
1）实时监测磷化液温度、喷淋压力（如有喷淋），每班监测1次并记录。
2）定期检测总酸度、游离酸度，每班监测2次并记录。
3）定期检测促进剂点数，每2h监测1次并记录。
4）针对铝材前处理，还需要定期检测磷化液氟、锌、镍、锰含量，每周监测1次并记录。
5）定期检查磷化膜外观，每班监测1次并记录。
6）配备有循环过滤器，压差每班监测1次并记录。
7）配备有除磷化渣装置，磷化槽液中的磷化沉渣含量，每班监测1次并记录。
8）槽体和槽液定期进行清洗和更新。
9）定期检测磷化膜微观形貌、膜重、P比等，每月监测1次并记录。
[bookmark: _Toc519605027][bookmark: _Toc523382399][bookmark: _Toc523382695][bookmark: _Toc523839525]7.6.2  无磷化学转化膜
1）实时监测槽液温度、喷淋压力（如有喷淋）、换热器出入口压力，每班监测1次并记录。
2）按原材料供应商要求定期检测槽液参数。
3）定期检测细菌含量，每月监测1次并记录。
4）定期检查转化膜外观，每班监测1次并记录。
5）配备有循环过滤器，压差每班监测1次并记录。
6）槽体和槽液定期进行清洗和更新。
7）定期使用XRF仪检测成膜膜重，每月监测1次并记录。
[bookmark: _Toc519605028][bookmark: _Toc523382400][bookmark: _Toc523382696][bookmark: _Toc523839526][bookmark: _Toc526085557]7.7  成膜后水洗
1）实时监测喷淋压力（如有喷淋），每班监测1次并记录。
2）定期检测电导率，每班监测1次并记录。
3）配备有循环过滤器，压差每班监测1次并记录。
4）槽体和槽液定期进行清洗和更新。
[bookmark: _Toc519605029][bookmark: _Toc523382401][bookmark: _Toc523382697][bookmark: _Toc523839527]7.8  纯水制备
1）实时监测出水电导率、流量、pH值，每班监测1次并记录。
2）定期对过滤耗材进行清洗和更换，并记录。
[bookmark: _Toc519605030][bookmark: _Toc523382402][bookmark: _Toc523382698][bookmark: _Toc523839528][bookmark: _Toc526084954][bookmark: _Toc526085558]8 电泳
汽车零部件电泳涂装以阴极电泳涂装为主，极少使用阳极电泳，本标准所做规定为阴极电泳涂装。
[bookmark: _Toc519605031][bookmark: _Toc523382403][bookmark: _Toc523382699][bookmark: _Toc523839529]以下各参数的监测频次为最低要求，实际监测频次按作业文件执行，必须满足实际生产需求。
[bookmark: _Toc526085559]8.1  泳前质量检查
良好的泳前质量是保证电泳过程施工及涂层性能的必要前提，针对不同材料或不同前处理工艺过程的零件，在电泳前进行不少于每班一次的目视化检查（如果条件允许，可从线上电泳前取出沥干后进行目视化检查）。
[bookmark: _Toc519605032][bookmark: _Toc523382404][bookmark: _Toc523382700][bookmark: _Toc523839530][bookmark: _Toc526085560]8.2  泳前工艺控制
1）工件可全干或全湿进入电泳槽，应避免工件携带大量液体进入电泳槽影响电泳槽液稳定性。
2）泳前槽液pH值和电导率应有连续监控或检查，每班监测1次并记录。
3）纯水系统出水pH值和电导率应有连续监控或检查，每班监测1次并记录。
4）工件的滴水电导率，每班监测1次并记录。
[bookmark: _Toc519605033][bookmark: _Toc523382405][bookmark: _Toc523382701][bookmark: _Toc523839531][bookmark: _Toc526085561][bookmark: OLE_LINK5][bookmark: OLE_LINK6]8.3 电泳槽液
1）槽液温度应有连续监控，每班监测1次并记录。
[bookmark: OLE_LINK3][bookmark: OLE_LINK4]2）槽液固体份，每天监测1次并记录。
3）槽液pH值，每班监测1次并记录。
4）槽液电导率，每班监测1次并记录.
5）槽液颜基比（或灰分），每周监测1次并记录。
6）槽液主副槽液位及液位差应有连续监控或检查，每班监测1次并记录。
7）槽液溶剂含量，每月监测1次并记录。
8）槽液细菌含量，每月监测1次并记录。
9）槽液杂质离子含量，每半年监测1次并记录。
10）电泳循环系统的运转状态，每班监测1次并记录。
11）电泳过滤系统的压力，每班监测1次并记录。压差超标应立即更换过滤袋并记录。
[bookmark: _Toc519605034][bookmark: _Toc523382406][bookmark: _Toc523382702][bookmark: _Toc523839532][bookmark: _Toc526085562][bookmark: OLE_LINK9][bookmark: OLE_LINK10]8.4 阳极系统
1）阳极液的电导率应有连续监控或自动调整，每班监测1次并记录.
2）阳极液的pH值，每班监测1次并记录。
[bookmark: OLE_LINK11][bookmark: OLE_LINK12]3）通过每一支阳极的流量应有监控，每班监测1次并记录。
4）通过流量计观察阳极液的颜色是否有异常，每班监测1次并记录。
5）阳极液细菌含量，每月监测1次并记录。
6）每一支阳极应有单独的安培表且定期检查，如有电流异常应及时排查原因，每月监测1次并记录。 
[bookmark: _Toc519605035][bookmark: _Toc523382407][bookmark: _Toc523382703][bookmark: _Toc523839533][bookmark: _Toc526085563][bookmark: OLE_LINK13][bookmark: OLE_LINK14]8.5 超滤系统
1）通过每一支超滤膜的渗透流量及总的渗透流量应有监控，每班监测1次并记录。
2）超滤系统的精密过滤器及超滤膜的进出口压差应有监控，每班监测1次并记录。
3）通过流量计观察超滤液的颜色是否异常，每班监测1次并记录。
4）定期检测超滤液的固体份含量、pH值、电导率，每班监测1次并记录。
[bookmark: _Toc519605036][bookmark: _Toc523382408][bookmark: _Toc523382704][bookmark: _Toc523839534][bookmark: _Toc526085564]8.6 整流器
产品的施工电压及时间应自动调整和监控，若人工切换电压时电泳槽内不得有产品，且每次人工调整或切换必须要有记录.。
定期验证整流器输出电压的波形，检查频次不得低于每年一次或每次维修后。
[bookmark: _Toc519605037][bookmark: _Toc523382409][bookmark: _Toc523382705][bookmark: _Toc523839535][bookmark: _Toc526085565]8.7  加料系统
电泳的加料系统为自动控制并根据固体分和颜基比的结果进行修正和调整，如果为手动加料应避免生产期间补加，避免加料过程的影响造成电泳不良；具体参考电泳漆供应商的产品手册或要求。
[bookmark: _Toc519605038][bookmark: _Toc523382410][bookmark: _Toc523382706][bookmark: _Toc523839536][bookmark: _Toc526085566]8.8 泳后清洗
[bookmark: OLE_LINK15][bookmark: OLE_LINK16]1）UF清洗槽液固体份，每周监测1次并记录。
2）纯水洗槽液（如有纯水洗过程）的pH值，每班监测1次并记录。
3）纯水洗槽液（如有纯水洗过程）的电导率，每班监测1次并记录。
[bookmark: _Toc519605039][bookmark: _Toc523382411][bookmark: _Toc523382707][bookmark: _Toc523839537][bookmark: _Toc526085567]8.9 固化
1）烤炉内空气温度应有自动控制和监视，并有高低超温报警功能，每班监测1次并记录；若无自动报警功能，每2h监测1次并记录。.
2）定期对温度传感器（或热电偶）进行检定或校准，每年校准1次并记录。
3）定期验证零件在烤炉中的表面温度和持续时间（炉温曲线），确认是否满足涂料供应商推荐的烘烤窗口，每3个月1次并记录。
4）定期对固化后的零件上的涂膜用白布涂上丙酮或丁酮或甲基异丁酮擦拭十个来回，检验是否固化充分，每班监测1次。
[bookmark: _Toc514676071][bookmark: _Toc519605040][bookmark: _Toc523382412][bookmark: _Toc523382708][bookmark: _Toc523839538][bookmark: _Toc526084955][bookmark: _Toc526085568]9 喷粉
喷粉可以实施在表面处理干净、经过转化膜处理的金属基材上，如磷化、钝化、薄膜转化处理等金属基材表面，也可实施在涂装了底漆的工件表面上，如经过了电泳或喷漆的表面。
以下各参数的监测频次为最低要求，实际监测频次按作业文件执行，必须满足实际生产需求。
[bookmark: _Toc519605041][bookmark: _Toc523382413][bookmark: _Toc523382709][bookmark: _Toc523839539][bookmark: _Toc526085569]9.1  喷粉前零件表面状态
1）工件表面温度应该确认，不同零件号至少确认3-5件首件。
2）喷粉前零件表面干燥、洁净，目视化学膜层色泽一致、覆盖均匀，每班监测1次并记录。
3）待涂零件导电连接性良好，每班监测1次并记录。
4）待涂零件的装挂牢靠、朝向一致性、便于涂装性、所有零件位置限于喷涂窗口内，工件到喷枪之间枪距适当，每批次检测1次并记录。
5）确认待涂零件已经按图纸规范进行了正确的屏蔽（如焊接螺纹、尺寸或位置度公差要求高的位置已经被识别且正确屏蔽），每批次检测1次并记录。
6）不同待涂零件号、零件类型在切换时的装挂间隔、粉末更换、参数调整等严格按作业指导书执行并记录。
[bookmark: _Toc519605042][bookmark: _Toc523382414][bookmark: _Toc523382710][bookmark: _Toc523839540][bookmark: _Toc526085570]9.2  粉末使用前的检验
1）喷房内的粉末涂料放置有序，储存量限制及先进先出的管理，每班监测1次并记录。
2）粉末开箱使用时对应喷涂产品的牌号、开箱时间、批次号，每班监测1次并记录。未使用完的剩余粉末重量应该登记，且在包装盒上有明确的开箱使用过的标识。
3）使用前粉末状态，是否受潮、塑料袋是否破损等，开箱前检查并记录。
4）粉末粒径分布，每月监测1次并记录。
5）回收粉及新粉的混合比例，每班监测1次并记录。
[bookmark: _Toc519605043][bookmark: _Toc523382415][bookmark: _Toc523382711][bookmark: _Toc523839541][bookmark: _Toc526085571]9.3 喷粉设施与设备、管理
[bookmark: _Toc519605044][bookmark: _Toc523382416][bookmark: _Toc523382712][bookmark: _Toc523839542]9.3.1挂具
1）喷粉前的挂具必须进行点检确认，接触点导电良好、挂具不变形，每班监测1次并记录。
2）挂具定期清理和维护，并记录。
[bookmark: _Toc519605045][bookmark: _Toc523382417][bookmark: _Toc523382713][bookmark: _Toc523839543]9.3.2喷粉室及喷房
1）喷房（防爆）空调机组进行温度调整，每班监测2次并记录。
2）喷房的温湿度，每班监测1次并记录。
3）喷涂设备接地良好，每班监测1次并记录。
4）喷枪喷雾形态，每班监测1次并记录。
5）喷涂前对供气气压进行点检，开机前除湿、防水，并记录。
6）供粉管路的连接气密性，每班监测1次并记录。
7）文丘里流化床工作正常性，每班监测1次并记录。
8）高压发生器工作正常性，每班监测1次并记录。
9）喷粉室有安装光电感应格栅的，每班监测1次并记录。
10）喷粉升降机定位正确，明确定义不同零件位置调整，每班监测1次并记录。
11）喷枪固定牢靠、定位方向、角度等都随着喷涂不同零件进行调整，每班监测1次并记录。
12）有明确的清洗、更换喷粉管的制度，不同色粉采用不同粉管，尤其特殊粉末采用专用粉管，每班监测1次并记录。
13）喷粉室、喷枪系统清洁、吹洗，每班1次并记录。
14）反冲或旋风回收过滤网或滤芯，每班清理1次并记录。
15）喷枪电压值校准，每年点检1次并记录。
[bookmark: _Toc519605046][bookmark: _Toc523382418][bookmark: _Toc523382714][bookmark: _Toc523839544][bookmark: _Toc526085572]9.4  喷粉工艺参数
1）喷枪与零件之间的距离，每班监测1次并记录。
2）自动喷枪的行程（限位）与运行速度，每班监测1次并记录。
3）静电高压设定值，每班监测1次并记录。
4）总供气气压，每班监测1次并记录。
5）供粉气压，每班监测1次并记录。
6）流化气压，每班监测1次并记录。
7）雾化气压，每班监测1次并记录。
8）喷涂时间，每班监测1次并记录。
9）喷粉室内风速，每班监测1次并记录。
10）喷粉室气压，每班监测1次并记录。
[bookmark: _Toc519605047][bookmark: _Toc523382419][bookmark: _Toc523382715][bookmark: _Toc523839545][bookmark: _Toc526085573]9.5  固化
1）烤炉内空气温度应有自动控制和监视，并有高低超温报警功能，每班监测1次并记录；若无自动报警功能，每2h监测1次并记录。.
2）定期对温度传感器（或热电偶）进行检定或校准，每年校准1次并记录。
3）定期验证零件在烤炉中的表面温度和持续时间（炉温曲线），确认是否满足涂料供应商推荐的烘烤窗口，每3个月1次并记录。
4）定期对固化后的零件上的涂膜用白布涂上丙酮或丁酮或甲基异丁酮擦拭十个来回，检验是否固化充分，每班监测1次。
[bookmark: _Toc519605049][bookmark: _Toc523382421][bookmark: _Toc523382717][bookmark: _Toc523839546][bookmark: _Toc526085574]9.6  粉末回收
1）对于已经开箱但没有消耗完的粉末，必须在包装箱上标识开箱日期。
2）清洁回收的粉末必须明确记载粉末型号（颜色色号），原始开箱的批次号、重量等信息。
[bookmark: _Toc514676082][bookmark: _Toc519605052][bookmark: _Toc523382424][bookmark: _Toc523382720][bookmark: _Toc523839547][bookmark: _Toc526084956][bookmark: _Toc526085575]10 喷漆
以下各参数的监测频次为最低要求，实际监测频次按作业文件执行，必须满足实际生产需求。
[bookmark: _Toc519605053][bookmark: _Toc523382425][bookmark: _Toc523382721][bookmark: _Toc523839548][bookmark: _Toc526085576]10.1  调漆
1）调漆间温湿度，每班监测1次并记录。
2）涂料需要使用主机厂认证的材料。
3）对于涂料的调整，特别是颜色的调整，每班监测1次并记录，并进行数据对比。
4）输漆压力，每班监测1次并记录。
5）过滤袋压力，每班监测1次并记录。
6）涂料粘度，每班监测1次并记录。
[bookmark: _Toc523839549][bookmark: _Toc526085577]10.2  喷漆
1）喷房温湿度，每班监测1次并记录。
2）喷雾器参数，包含涂料流量、旋杯转速、成型空气、静电电压，每班检测1次并记录。
3）喷漆室内的空气平衡，每班检测1次并记录。
4）喷涂参数更改需要有明确的流程，并保存更改记录。
5）喷涂轨迹的更改需要有明确的流程，并保存更改记录。
6）建立完善的灰粒控制及污染预防机制。
[bookmark: _Toc519605056][bookmark: _Toc523382428][bookmark: _Toc523382724][bookmark: _Toc523839550][bookmark: _Toc526085578]10.3  固化
1）烤炉内空气温度应有自动控制和监视，并有高低超温报警功能，每班监测1次并记录；若无自动报警功能，每2h监测1次并记录。.
2）定期对温度传感器（或热电偶）进行检定或校准，每年校准1次并记录。
3）定期验证零件在烤炉中的表面温度和持续时间（炉温曲线），确认是否满足涂料供应商推荐的烘烤窗口，每3个月1次并记录。
4）定期对固化后的零件上的涂膜用白布涂上丙酮或丁酮或甲基异丁酮擦拭十个来回，检验是否固化充分，每班监测1次。
[bookmark: _Toc514676088][bookmark: _Toc519605058][bookmark: _Toc523382430][bookmark: _Toc523382726][bookmark: _Toc523839551][bookmark: _Toc526084957][bookmark: _Toc526085579]11  成品检验及验证
[bookmark: _Toc514676089][bookmark: _Toc519605059][bookmark: _Toc523382431][bookmark: _Toc523382727][bookmark: _Toc523839552][bookmark: _Toc526085580]11.1 现场检验总体要求
1）生产现场检验区域标识清晰，操作台面整洁。
2）针对每个零部件，或根据客户要求，制定清晰的检验作业指导书，作业指导书中必须包含检验方法。
3）现场有可视化的典型涂层缺陷案例分析。
4）能够计量的试验设备必须计量检定，每年至少1次，每天使用前检查确认。
[bookmark: _Toc514676090][bookmark: _Toc519605060][bookmark: _Toc523382432][bookmark: _Toc523382728][bookmark: _Toc523839553][bookmark: _Toc526085581]11.2 外观
按照作业指导书或客户要求，必须要有充足的照明检验涂层外观，记录清晰。
[bookmark: _Toc514676091][bookmark: _Toc519605061][bookmark: _Toc523382433][bookmark: _Toc523382729][bookmark: _Toc523839554][bookmark: _Toc526085582]11.3 耐腐蚀试验
按照作业指导书或客户要求，每个零部件，每半年至少抽检1次，结果记录清晰，且附有耐腐蚀试验前后的试验照片。
[bookmark: _Toc514676092][bookmark: _Toc519605062][bookmark: _Toc523382434][bookmark: _Toc523382730][bookmark: _Toc523839555][bookmark: _Toc526085583]11.4 厚度
按照作业指导书或客户要求，每批次至少抽检3件，记录清晰。
[bookmark: _Toc514676093][bookmark: _Toc519605063][bookmark: _Toc523382435][bookmark: _Toc523382731][bookmark: _Toc523839556][bookmark: _Toc526085584]11.5 附着力
按照作业指导书或客户要求，每批次至少抽检3件，记录清晰。
[bookmark: _Toc523839557][bookmark: _Toc526085585]11.6 其他性能
漆膜其他性能检验及验证按照客户要求执行。
[bookmark: _Toc514676094][bookmark: _Toc519605064][bookmark: _Toc523382436][bookmark: _Toc523382732][bookmark: _Toc523839558][bookmark: _Toc526084958][bookmark: _Toc526085586]





附录A
特殊过程 汽车零部件涂装生产系统评估规范
	工厂名称
	

	地址
	

	评估日期
	

	工厂人员联系方式

	姓名
	职务
	电话
	Email：

	
	
	
	

	
	
	
	

	审核员/评估员联系方式

	姓名
	职务
	电话
	Email：

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	工厂涂装类型：
（在□里打“√”）
	电泳 □ 

	
	喷粉 □ 

	
	喷漆 □          

	评估结果及整改建议：
	  项 符合
  项 不符合
  项 需改进


[bookmark: _Toc493093995][bookmark: _Toc514676095][bookmark: _Toc493094571][bookmark: _Toc493093773][bookmark: _Toc519605065][bookmark: _Toc523382437][bookmark: _Toc523382733][bookmark: _Toc523839559]









[bookmark: _Toc526084959][bookmark: _Toc526085587]第一部分 资源及物料管理
	直接否决项：
1）必须具有有效的安全、消防、环评证书或环保部门出具的批示文件、污水排放许可文件。符合国家、地区的安全、消防及环保相关的法律法规。
2）必须为全自动涂装生产线，除上料、下料和部分特殊处理外（如屏蔽、吹水、吹气等），在涂装生产过程中应保持连续、自动化作业。电泳涂装、粉末涂装、喷漆共线时，允许手工转挂或合理转运，但应确保不影响零件涂装质量。
3）若客户对前处理化学品、电泳漆、粉末涂料、油漆的品牌及牌号或型号、防锈剂等有指定要求的，则必须符合客户要求。
4）ISO 9001质量管理体系、IATF16949质量管理体系，必须至少通过其中之一的认证。

	编号
	评价项
	要求与标准
	客观证据
	评价

	
	
	
	
	符合
	不符合
	需改进

	1.1
	企业组织架构
	5.1.1
	企业组织结构图
	
	
	

	1.2
	员工配备
	5.1.2
	电镀技术人员、电镀操作人员、设备人员、品质检验人员、分析试验人员、员工替代制度
	
	
	

	1.3
	员工培训
	5.1.3
	培训制度、培训计划、员工培训证明及效果评估
	
	
	

	1.4
	生产设施
	通用
	5.2.1.1
	生产线、涂装厂房、油水分离系统、磷化除渣系统、生产线自动添加系统、过滤系统、纯水系统、温度控制系统、槽液搅拌、液位控制、固化烘烤线、压缩空气动力系统、电力系统
	
	
	

	1.5
	
	电泳
	5.2.1.2
	电泳槽、UF槽、纯水槽、循环系统、超滤系统、整流器、阳极系统
	
	
	

	1.6
	
	喷粉
	5.2.1.3
	喷房、压缩空气、流化桶或流化床、喷枪、粉末输送管路、粉末暂存室、粉末喷涂区域管理
	
	
	

	1.7
	
	喷漆
	5.2.1.4
	输调漆系统（调漆室、输漆循环系统、搅拌器、安全措施）；喷漆室（喷漆室、温湿度、空气排放和处理、压缩空气、漆雾处理系统、照明）；流平及干燥（流平间、加热固化装置、固化条件、空气、辐射式烘干室、强冷装置）
	
	
	

	1.8
	试验室设施
	5..2.2
	管理制度、温湿度控制、试验台、通风设备或系统、槽液参数测量仪器、化学试剂、电导仪、pH计、粘度测量仪、膜测厚仪、硬度测试设备、普通天平及电子分析天平、色差仪、附着力测试设备、耐冲击仪、烤箱、整流器、外观测试仪器、盐雾箱、客户要求的其他试验设备、文档资料柜、设备作业指导文件、ISO/IEC17025证书
	
	
	

	1.9
	环保要求
	5.2.3
	环评证书或批示文件、环保处理设备、抽气良好，地面无积液
	
	
	

	1.10
	职业健康安全
	5.2.4
	职业健康安全管理制度、安全措施、安全培训、知识培训、劳保用品、职业健康体检
	
	
	

	1.11
	设备维护
	5.2.5
	设备作业指导书、保养计划、维护制度、全员预防性维护计划、维修/更换/保养记录、备用设备记录单、报警系统、校验/校准有效期合格证、
	
	
	

	1.12
	化学品
	5.3.1
	保管制度、化学品库房、保存温度及湿度、先进先出、划线分区、密封、生产现场临时存放、有效期管理、化学品品牌、化学品使用
	
	
	

	1.13
	盛具
	5.3.2
	专用盛具、盛具分类存放、盛具区分、盛具检查
	
	
	

	1.14
	标识和存放
	5.3.3
	产品分类登记、产品区分、产品挂带工艺流转卡，划线区分
	
	
	

	1.15
	可追溯性
	5.3.4
	产品批次的可追溯性
	
	
	

	1.16
	包装、装运
	5.3.5
	包装方案、转运区域标识、作业指导文件、包装好的零件摆放整齐、转运路线标识清晰
	
	
	

	1.17
	现场管理
	5.3.6
	车间及生产线平面布置图、生产线工艺流程图、厂房、生产设备的清洁维护
	
	
	


[bookmark: _Toc514676096][bookmark: _Toc493093774][bookmark: _Toc493093996][bookmark: _Toc493094572][bookmark: _Toc519605066][bookmark: _Toc523382438][bookmark: _Toc523382734][bookmark: _Toc523839560][bookmark: _Toc526084960][bookmark: _Toc526085588]第二部分 质量体系及管理
	编号
	评价项
	要求与标准
	客观证据
	评价

	
	
	
	
	符合
	不符合
	需改进

	2.1
	质量体系认证
	6.1
	ISO 9000认证、IATF 16949认证
	
	
	

	2.2
	先期质量策划
	6.2
	先期质量策划程序（每个零部件）
	
	
	

	2.3
	产品性能分析
	6.3
	产品性能验证分析
	
	
	

	2.4
	FMEA
	6.4
	FMEA（每个零部件，包含所有过程步骤和所有关键过程参数）
	
	
	

	2.5
	控制计划
	6.5
	控制计划（每个零部件，覆盖所有过程步骤、所有使用的设备和关键过程参数）
	
	
	

	2.6
	涂装相关文件
	6.6
	标准、规范或者技术要求
	
	
	

	2.7
	过程流程图及过程规范
	6.7
	详细的过程流程图、所有过程步骤制定书面的过程规范
	
	
	

	2.8
	不合格品的控制
	6.8
	设置有不合格品区域及不合格品处理流程
	
	
	

	2.9
	返工流程
	6.9
	返工流程、返工记录、返工过程控制单
	
	
	

	2.10
	异常情况的处理
	6.10
	异常情况的处理流程
	
	
	

	2.11
	内部评审
	6.11
	内部评审记录
	
	
	

	2.12
	改进计划
	6.12
	持续改善的改进计划
	
	
	


[bookmark: _Toc493093997][bookmark: _Toc493094573][bookmark: _Toc493093775][bookmark: _Toc514676097][bookmark: _Toc519605067][bookmark: _Toc523382439][bookmark: _Toc523382735][bookmark: _Toc523839561][bookmark: _Toc526084961][bookmark: _Toc526085589]第三部分 前处理、电泳、喷粉、喷漆、成品检验
[bookmark: _Toc493093998][bookmark: _Toc493094574][bookmark: _Toc493093776]1．前处理
	编号
	评价项
	要求与标准
	客观证据
	评价

	
	
	
	
	符合
	不符合
	需改进

	3.1
	脱脂前热水洗
（可选项）
	槽液温度、喷淋压力，每班监测1次
	FMEA、控制计划、过程规范、过程记录表
	
	
	

	3.2
	
	除铁粉，每班监测1次
	
	
	
	

	3.3
	
	循环过滤器压差，每班监测1次
	
	
	
	

	3.4
	
	槽体和槽液定期清洗和更新
	
	
	
	

	3.5
	预脱脂
	槽液温度、喷淋压力，每班监测1次
	FMEA、控制计划、过程规范、过程记录表
	
	
	

	3.6
	
	总碱度、游离碱度，每班监测2次
	
	
	
	

	3.7
	
	油份含量，每周监测1次
	
	
	
	

	3.8
	
	循环过滤器压差，每班监测1次
	
	
	
	

	3.9
	
	槽体和槽液定期清洗和更新
	
	
	
	

	3.10
	脱脂
	槽液温度，每班监测1次
	FMEA、控制计划、过程规范、过程记录表
	
	
	

	3.11
	
	总碱度、游离碱度，每班监测2次
	
	
	
	

	3.12
	
	油份含量，每周监测1次
	
	
	
	

	3.13
	
	循环过滤器压差，每班监测1次
	
	
	
	

	3.14
	
	槽体和槽液定期清洗和更新
	
	
	
	

	3.15
	脱脂后水洗
	喷淋压力，每班监测1次
	FMEA、控制计划、过程规范、过程记录表
	
	
	

	3.16
	
	总碱度，每班监测1次
	
	
	
	

	3.17
	
	循环过滤器压差，每班监测1次
	
	
	
	

	3.18
	
	槽体和槽液定期清洗和更新
	
	
	
	

	3.19
	表调
	槽液温度、喷淋压力，每班监测1次
	FMEA、控制计划、过程规范、过程记录表
	
	
	

	3.20
	
	总碱度、pH值，每班监测1次
	
	
	
	

	3.21
	
	循环过滤器压差，每班监测1次
	
	
	
	

	3.22
	
	槽体和槽液定期清洗和更新
	
	
	
	

	3.23
	磷化
	槽液温度、喷淋压力，每班监测1次
	FMEA、控制计划、过程规范、过程记录表
	
	
	

	3.24
	
	总酸度、游离酸度，每班监测2次
	
	
	
	

	3.25
	
	促进剂点数，每2h监测1次
	
	
	
	

	3.26
	
	磷化液氟、锌、镍、锰含量，每周监测1次
	
	
	
	

	3.27
	
	磷化膜外观，每班监测1次
	
	
	
	

	3.28
	
	循环过滤器压差，每班监测1次
	
	
	
	

	3.29
	
	除磷化渣装置，磷化沉渣含量，每班监测1次
	
	
	
	

	3.30
	
	槽体和槽液定期清洗和更新
	
	
	
	

	3.31
	
	磷化膜微观形貌、膜重、P比，每月监测1次
	
	
	
	

	3.32
	无磷化学转化膜
	槽液温度、喷淋压力、换热器出入口压力，每班监测1次
	FMEA、控制计划、过程规范、过程记录表
	
	
	

	3.33
	
	pH值、锆含量、铜含量、游离氟含量，每班监测2次
	
	
	
	

	3.34
	
	细菌含量，每月监测1次
	
	
	
	

	3.35
	
	转化膜外观，每班监测1次
	
	
	
	

	3.36
	
	循环过滤器压差，每班监测1次
	
	
	
	

	3.37
	
	槽体和槽液定期清洗和更新
	
	
	
	

	3.38
	
	硅烷化膜微观形貌、Zr含量，每月监测1次
	
	
	
	

	3.39
	成膜后水洗
	喷淋压力，每班监测1次
	FMEA、控制计划、过程规范、过程记录表
	
	
	

	3.40
	
	电导率，每班监测1次
	
	
	
	

	3.41
	
	循环过滤器压差，每班监测1次
	
	
	
	

	3.42
	
	磷化膜微观形貌、膜重，每月监测1次
	
	
	
	

	3.43
	纯水制备
	电导率和流量，每班监测1次
	
	
	
	

	3.44
	
	定期对过滤耗材进行清洗和更换
	
	
	
	


[bookmark: _Toc493094575]2．电泳
	编号
	评价项
	要求与标准
	客观证据
	评价

	
	
	
	
	符合
	不符合
	需改进

	4.1
	泳前质量检查
	目视化检查
	FMEA、控制计划、过程规范、过程记录表
	
	
	

	4.2
	泳前工艺控制
	工件可全干或全湿进入电泳槽，应避免工件携带大量液体进入电泳槽影响电泳槽液稳定性
	FMEA、控制计划、过程规范、过程记录表
	
	
	

	4.3
	
	槽液pH值和电导率，每班监测1次
	
	
	
	

	4.4
	
	纯水pH值和电导率，每班监测1次
	
	
	
	

	4.5
	
	滴水电导率，每班监测1次
	
	
	
	

	4.6
	电泳槽液
	槽液温度，每班监测1次
	FMEA、控制计划、过程规范、过程记录表
	
	
	

	4.7
	
	固体分，每天监测1次
	
	
	
	

	4.8
	
	pH值，每班监测1次
	
	
	
	

	4.9
	
	电导率，每班监测1次
	
	
	
	

	4.10
	
	颜基比（或灰分），每周监测1次
	
	
	
	

	4.11
	
	液位及液位差，每班监测1次
	
	
	
	

	4.12
	
	溶剂含量，每月监测1次
	
	
	
	

	4.13
	
	细菌含量，每月监测1次
	
	
	
	

	4.14
	
	杂质离子含量，每半年监测1次
	
	
	
	

	4.15
	
	循环系统的运转状态，每班监测1次
	
	
	
	

	4.16
	
	过滤系统的压力，每班监测1次；更换过滤袋记录
	
	
	
	

	4.17
	阳极系统
	阳极液电导率，每班监测1次
	FMEA、控制计划、过程规范、过程记录表
	
	
	

	4.18
	
	阳极液pH值，每班监测1次
	
	
	
	

	4.19
	
	阳极液流量，每班监测1次
	
	
	
	

	4.20
	
	阳极液颜色，每班监测1次
	
	
	
	

	4.21
	
	阳极液细菌含量，每月监测1次
	
	
	
	

	4.22
	
	阳极电流，每月监测1次
	
	
	
	

	4.23
	超滤系统
	超滤膜渗透流量，每班监测1次
	FMEA、控制计划、过程规范、过程记录表
	
	
	

	4.24
	
	压差，每班监测1次
	
	
	
	

	4.25
	
	超滤液颜色，每班监测1次
	
	
	
	

	4.26
	整流器
	电压及时间应自动调整和监控，或人工记录
	FMEA、控制计划、过程规范、过程记录表
	
	
	

	4.27
	
	输出电压波形，不得低于每年一次或每次维修后
	
	
	
	

	4.28
	加料系统
	自动添加，或参考电泳漆供应商的产品手册
	FMEA、控制计划、过程规范、过程记录表
	
	
	

	4.29
	泳后清洗
	UF清洗槽液固体分，每周监测1次
	FMEA、控制计划、过程规范、过程记录表
	
	
	

	4.30
	
	纯水洗（如有）槽液pH值，每班监测1次
	
	
	
	

	4.31
	
	纯水洗（如有）槽液电导率，每班监测1次
	
	
	
	

	4.32
	固化
	温度自动监控，每班监测1次；
无报警功能，每2h监测1次
	FMEA、控制计划、过程规范、过程记录表
	
	
	

	4.33
	
	温度传感器（或热电偶），每年校准1次
	
	
	
	

	4.34
	
	炉温曲线，每3个月1次
	
	
	
	

	4.35
	
	固化检查，每班监测1次
	
	
	
	


[bookmark: _Toc493094576]3.喷粉
	编号
	评价项
	要求与标准
	客观证据
	评价

	
	
	
	
	符合
	不符合
	需改进

	5.1
	喷粉前零件表面状态
	表面温度确认，不同零件号至少确认首（3-5）件
	FMEA、控制计划、过程规范、过程记录表
	
	
	

	5.2
	
	外观检查，每班监测1次
	
	
	
	

	5.3
	
	导电连接性，每班监测1次
	
	
	
	

	5.4
	
	零件装挂情况，每批次检测1次
	
	
	
	

	5.5
	
	零件屏蔽，每批次检测1次
	
	
	
	

	5.6
	
	不同待涂零件号、零件类型在切换时的装挂间隔、粉末更换、参数调整等严格按作业指导书执行并记录
	
	
	
	

	5.7
	粉末使用前的检验
	粉末涂料放置有序，储存量限制及先进先出的管理，每班监测1次
	FMEA、控制计划、过程规范、过程记录表
	
	
	

	5.8
	
	粉末使用情况，每班监测1次
	
	
	
	

	5.9
	
	粉末状态，每班监测1次
	
	
	
	

	5.10
	
	粉末粒径分布，每班监测1次
	
	
	
	

	5.11
	
	回收粉及新粉的混合比例，每班监测1次
	
	
	
	

	5.12
	喷粉设施与设备、管理
	挂具
	点检确认，每班1次
	FMEA、控制计划、过程规范、过程记录表
	
	
	

	5.13
	
	
	定期清理和维护
	
	
	
	

	5.14
	
	喷粉室及喷房
	空调机组温度调整，每班监测2次
	FMEA、控制计划、过程规范、过程记录表
	
	
	

	5.15
	
	
	温湿度，每班监测1次
	
	
	
	

	5.16
	
	
	设备接地，每班监测1次
	
	
	
	

	5.17
	
	
	喷雾形态，每班监测1次
	
	
	
	

	5.18
	
	
	供气气压点检，开机前除湿、防水，并记录
	
	
	
	

	5.19
	
	
	供粉管路连接气密性，每班监测1次
	
	
	
	

	5.20
	
	
	流化床工作正常性，每班监测1次
	
	
	
	

	5.21
	
	
	高压发生器工作正常性，每班监测1次
	
	
	
	

	5.22
	
	
	光电感应格栅，每班监测1次
	
	
	
	

	5.23
	
	
	升降机定位，每班监测1次
	
	
	
	

	5.24
	
	
	喷枪，每班监测1次
	
	
	
	

	5.25
	
	
	有明确的清洗、更换喷粉管的制度，不同色粉采用不同粉管，尤其特殊粉末采用专用粉管，每班监测1次并记录
	
	
	
	

	5.26
	
	
	喷粉室、喷枪系统清洁、吹洗，每班1次
	
	
	
	

	5.27
	
	
	反冲或旋风回收过滤网或滤芯，每班清理1次
	
	
	
	

	5.28
	
	
	喷枪电压，每年点检1次
	
	
	
	

	5.29
	
	喷粉工艺参数
	喷枪与零件之间的距离，每班监测1次
	FMEA、控制计划、过程规范、过程记录表
	
	
	

	5.30
	
	
	自动喷枪的行程（限位）与运行速度，每班监测1次
	
	
	
	

	5.31
	
	
	静电高压设定值，每班监测1次
	
	
	
	

	5.32
	
	
	总供气气压，每班监测1次
	
	
	
	

	5.33
	
	
	供粉气压，每班监测1次
	
	
	
	

	5.34
	
	
	流化气压，每班监测1次
	
	
	
	

	5.35
	
	
	雾化气压，每班监测1次
	
	
	
	

	5.36
	
	
	喷涂时间，每班监测1次
	
	
	
	

	5.37
	
	
	喷粉室内风速，每班监测1次
	
	
	
	

	5.38
	
	
	喷粉室气压，，每班监测1次
	
	
	
	

	5.39
	
	固化
	温度自动监控，每班监测1次；
无报警功能，每2h监测1次
	FMEA、控制计划、过程规范、过程记录表
	
	
	

	5.40
	
	
	温度传感器（或热电偶），每年校准1次
	
	
	
	

	5.41
	
	
	炉温曲线，每3个月1次
	
	
	
	

	5.42
	
	
	固化检查，每班监测1次
	
	
	
	

	5.43
	
	粉末回收
	已经开箱但没有消耗完的粉末，必须在包装箱上标识开箱日期
	FMEA、控制计划、过程规范、过程记录表
	
	
	

	5.44
	
	
	清洁回收的粉末必须明确记载粉末型号（颜色色号）、原始开箱的批次号、重量等信息
	
	
	
	


4.喷漆
	编号
	评价项
	要求与标准
	客观证据
	评价

	
	
	
	
	符合
	不符合
	需改进

	6.1
	调漆
	调漆间温湿度，每班监测1次
	FMEA、控制计划、过程规范、过程记录表
	
	
	

	6.2
	
	涂料需要使用主机厂认证
	
	
	
	

	6.3
	
	颜色调整，每班监测1次
	
	
	
	

	6.4
	
	输漆压力，每班监测1次
	
	
	
	

	6.5
	
	过滤袋，每班监测1次
	
	
	
	

	6.6
	
	涂料粘度，每班监测1次
	
	
	
	

	6.7
	喷漆
	温湿度，每班监测1次
	FMEA、控制计划、过程规范、过程记录表
	
	
	

	6.8
	
	喷雾器参数，包含涂料流率、气压、电压等，每班检测1次
	
	
	
	

	6.9
	
	空气平衡，每班检测1次
	
	
	
	

	6.10
	
	喷涂参数更改需要有明确的流程，并保存更改记录
	
	
	
	

	6.11
	
	喷涂轨迹的更改需要有明确的流程，并保存更改记录
	
	
	
	

	6.12
	
	灰粒控制及污染预防机制
	
	
	
	

	6.13
	固化
	温度自动监控，每班监测1次；
无报警功能，每2h监测1次
	FMEA、控制计划、过程规范、过程记录表
	
	
	

	6.14
	
	温度传感器（或热电偶），每年校准1次
	
	
	
	

	6.15
	
	炉温曲线，每3个月1次
	
	
	
	

	6.16
	
	固化检查，每班监测1次
	
	
	
	


[bookmark: _Toc493094577]4．成品检验及验证
	编号
	评价项
	要求与标准
	客观证据
	评价

	
	
	
	
	符合
	不符合
	需改进

	7.1
	现场检验
	11.1
	生产现场检验区域、检验作业指导书、可视化的典型镀层缺陷案例分析、试验设备的计量检定及使用前检查确认
	
	
	

	7.2
	外观
	11.2
	检验记录
	
	
	

	7.3
	厚度
	11.3
	检验记录
	
	
	

	7.4
	耐腐蚀试验
	11.4
	检验记录
	
	
	

	7.5
	附着力
	11.5
	检验记录
	
	
	

	7.6
	其他性能
	11.6
	检验记录
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