
82 TECHNOLOGY 技术

金属板材成形  2024.02

说说冲压件首件检验那些事
文 | 贾永磊、曹国亮、常塬明、许赢、刘志松·合众新能源汽车股份有限公司

冲压是指在常温下，利用安装在压力机上的模具对材料

施加压力，使其产生分离或塑性变形，从而获得所需要零件

的一种压力生产方法，其特点产品尺寸稳定，精度高，重量轻，

刚度好，互换性好，高效低耗，操作简单，易于实现自动化。

目前冲压行业基本实现自动化快速生产，汽车主机厂大型外

覆盖件每分钟可达到 12 至 15 件，为防止批量不合格件发生，

冲压作业生产中首件检验意义非常重要。

冲压首件和冲压件首件检验

冲压首件：当班生产冲压的第一件或前几个冲压件。对

于大批量生产来说，每个班次生产投入开始时或过程发生改

变后， “首件”往往是指一定数量的样品。

冲压件首件检验：冲压件首件检验主要指冲压批量生产

过程中对每个批次最先开始时冲压的第一件冲压件或前几

件，或冲压生产过程发生改变后生产的第一件或前几件冲压

件进行自检、互检或检验员专检的活动。

一般来说，至少需要对连续生产的 3-5 件冲压件进行检

验，合格后方可继续批量生产。在设备或制造工序发生任何

变化，以及每个工作班次开始生产前，都要严格进行首件检

验，只有当首件检验合格后，才能进行后续生产。

首件检验的目的

冲压生产过程中的首件检验主要是防止产品生产过程中

出现大批量返修、报废不合格冲压件，它是预先控制冲压生

产过程的一种手段，是提高冲压零件的准确性与科学性，确

保冲压件生产质量与效率，是质量控制的一种重要方法，是

企业确保产品质量提高经济效益的一种行之有效、必不可少

的方法。首件检验合格后方可进入正式生产，主要是防止批

量不合格冲压件的发生。

通过首件检验，可以及时发现诸如模具、参数、原材料

等异常原因产生质量缺陷，从而采取纠正、改进和预防措施，

以防止批次性不合格品发生。长期实践经验证明，首件检验

制是一项尽早发现问题、防止冲压件大批量返工、报废的有

图 1：封样件状态                       图 1：首件检验缺陷
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效措施。

通过首件检验，可以发现冲压件与产品设计不符或与封

样件差异变化点，针对产冲压件实物与产品设计不符差异变

化，需及时采取纠正和改进措施，防止批量不合格冲压件的

发生见图 1。

冲压件首件检验的时机 / 场合

过程改变

生产过程中 5M1E( 人、机、料、法、环、测 ) 中任何

一个或多个生产要素发生改变，如人员的变动、设备的调整

和维修、设计变更、停线等等见图 2。

工艺改变

当产品的设计及生产过程中，经常会出现设计变更、非

计划停线及转产、制程调整、工艺变更、转线等活动。这就

需要在作业准备验证、停产后验证阶段进行首件检验见图 3。

a . 每个工作班开始

b . 检验人员更换

c . 模具工艺路线变更、更换不同批次板料；

d . 更改技术条件、工艺方法和工艺参数（如顶杆顶起高

度、成型压力、保压时间等）；

e . 采用新材料或材料代用后（如由冷轧板切换成镀锌板

等）。

首件检验的要求

首件检验采用三检制：自检、互检及专检。

当班生产的冲压件必须先由操作人员进行“自检”，然

后再由班组长或班组自由人“互检”，最后由专职检验员“专

检”，确定合格后方可连线批量生产。

首件检验后是否合格，最后应得到专职检验人员的认可，

检验员在检验合格的首件冲压件表面上记录“首检合格、检

验日期、检验人”等信息见图 4。

首检合格零件留样作为当班生产的冲压件对比之用，首

检留样零件保持到本班次或同一批次冲压件生产完为止。首

件检验不合格，需查明原因采取措施，排除故障后重新进行

生产并重新进行三检，直到合格后才可以定为首件。

首件检验的主要项目

冲压件首件检验面品、尺寸、零件功能性等，对比封样

件有无变化，具体如下：

a. 冲压件无开裂、缩颈

b. 冲压件无坑包

c. 冲压件无变形、起皱

d. 冲压件无拉毛、毛刺

e. 冲压件无压痕、麻点

图 2：首件检验

图 3：设变前 1 个缺口                图 3：设变后 2 个缺口

图 4：首件检查标识
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f. 冲压件无少边、少孔

g. 冲压件轮廓尺寸

首件检验规范流程

对首件检验主题内容和适用范围要做相应规定，制定生

产过程中对新品的首件检验、首批件检验的要求及工作程序。

在生产过程中对新品的首件检验、首批件检验的控制职

责如下：

冲压生产工人：冲压生产工人对首件检验工作，未经新

品首件、首批件检验或首件检验不合格，而擅自生产冲压件，

由此引起的质量事故，由直接责任者负责。

冲压班组、检验员：冲压班长、检验员对首件检验的正

确性负责，对首件确认工作未完成，检验员开始出具质量凭

证后班组长安排批量生产的，造成的质量事故责任由检验员

和冲压班组长负责。

控制要求

1、对生产部门首次连续性生产的第一个完工的冲压件，

必须经过首件检验和确认；对于已批量生产的模具生产冲压

件，须按批次进行首件检验；由于设备、工艺等原因造成的

停机，停机再开机时要进行首件检验和确认。

2、冲压件材料、规格变更后投入生产时要进行首件检

验和确认。

新品首件检验时，应由冲压线班组负责人通知检验有关

人员，按现行检验标准和封样件进行检验，检验员填写检验

记录，检验合格后在首件上签字记录，还需在《冲压件外观

抽查记录表》上记录首检信息见图 5；首件检验不合格应立

即排查原因，重新出件首件并做好记录。未经首件检验合格

的冲压件不得进行联线批量生产。

3、首件作为批量生产的样件，由冲压生产班组负责保

留到当班次生产结束，生产最后一件与首件对比，无差异后

才能将首件和最后一件同时装箱入库。

工作程序

在首件制作过程中生产线负责人、检验人员，要时时监

督检查操作人员按生产工艺流程作业，根据有效的生产工艺

文件自行完成首件检验，并对每一批次生产零件进行监督检

查，发现问题及时予以纠正解决。

常规生产零件及换班或换模再开机生产的零件，首件生

产必须完成所有生产工序，经生产者检验合格后再交由检验

人员等进行首件检验签字确认。

首件检验时，检验员应会同生产线负责人按现有冲压封

样件进行检验，合格后在首件冲压件上做好标识（如签注“首

件合格”等），并在《冲压件外观抽查记录表》记录、检验

人员盖章。对于有设变更改所需作的首件检验应有工艺人员

及检验员签字认可。首件生产中应及时反映和处理发现的质

量问题，不合格项的需进行重新确认工作。只有当检验合格

的首件将结果记录完整后，检验员对质量做出认可后方可组

织生产。

总结

首检是过程三检制的第一步，也是最重要的一步，冲压

件首件检验保证不合格品及时发现，防止对不合冲压件装箱

入库，确保正常的生产秩序。冲压件首件检验起到验证工艺

和保证工艺要求贯彻执行的作用。做好首件检验中自检的操

作人员、互检的班组长或班组自由人，专检的专职检验员必

须具备相应的检验技能和端正认真的工作态度。才能避免问

题识别不全或漏检发生，防止批量不合格冲压件流出。冲压

首件检验自检、互检、专检各项工作做好的同时，首件作为

当班生产样件，首检的确认记录和当班对首检保管也十分重

要。在实际生产管理中，工艺条件不能改进条件下，检验工

作体现生产管理水平，所以我们要对首检工作重视。

图 5：首检信息记录




