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	会议纪要


编号：2019-05-14
	主题
	成都工厂后视镜质量问题梳理

	时间
	2019-05-14
	地点
	会议室

	主持：葛雁宇
记录：郑金玉
签发：
	出席人员
项目组：苏东、刘鹏、李凯、郭立冬、沈文标
成都工厂：李开富、张菊香、朱小军
质量管理本部：葛雁宇、郑金玉

	内              容
	责任人
	完成日期

	一、BC316外后视镜质量问题：
	
	

	1、合模线明显，左面罩R角缺胶：
方案：河北工厂5月11日将模具发往模具厂进行维修，预计维修周期22天，模具返回河北工厂时间6月初；
	吕广华
	6月5日

	2、面罩转向灯头处毛刺：
方案：5月10日成都工厂张菊香现场在河北确认，该位置产品状态确认合格；
	张菊香
	5月10日
完成

	3、面罩漆面印痕：因喷漆温度按工艺调整到75度，漆膜硬度降低，不符合要求
方案：
1.河北工厂每批次对产品进行铅笔硬度测试，提供检测报告；
2、赵化胜赵工与油漆供应商确定调整方案；
	赵化胜
	5月21日

	4、转向灯黑点杂质：
方案：5月15日供应商依成都工厂提供质量标准挑选工厂内库存—5月15日挑选完成；
供应商与大众客户确认标准，传递给成都工厂（需要大众客户签字认可）
	张菊香
	5月19日
完成

	5、转向灯与面罩按压异响：因面罩缺失未能验证
方案：转向灯与面罩接触扣位进行调整，转向灯已改善完成，已到达工厂，需要现场确认装配结果；
	李凯
	5月17日

	6、面罩装配困难：
方案：现场查看产品，确认整改方案；
	郭立冬
葛雁宇支持
	5月15日

	7、苏总现场接客户电话：三角垫合件需要我司增加双面胶——执行到5月26日
方案：重新下发设变，确认双面胶张贴位置，宽度及取消时间；
	郭立冬
	5月26日

	8、面罩两侧按压异响：
方案：1.5月14日确认，模具厂提供产品为201mm；设计标准203.72mm；现实物尺寸203.76～204.6mm，面罩尺寸符合设计；
2、确认卡框尺寸，确认面罩尺寸，确认装配后面罩与卡框加强筋配合状态与数模差异；
3、河北工厂5月16日提供面罩三坐标报告；
	李凯
	5月16日

	9、卡框按压虚位：
方案：确认卡框尺寸，确认面罩尺寸，确认装配后面罩与卡框加强筋配合状态与数模差异，（与面罩大有关）；
	郭立冬
	5月16日

	10、卡框扣位返修后失效：
方案：1.解决异响问题可以降低返修的发生；2.异响解决前采用更换的方式返修
	李凯
李开富
	5月15日

	11、折拢异响：
方案：5月15日成都工厂生产后视镜，现场去除下镜壳扣位进行验证，计划验证50套，开线前生产5件领导层评审确认，OK后执行验证。模具进行报价，并进行产品验证；
	李凯
郭立冬
	5月16日

	12、316-0压镜片工装与311压镜片工装通用，调整困难、费时，且无法保证压合一致性
方案：工厂生产调整；
	李开富
	5月15日

	13、基板上三个螺钉孔孔径不一致：
方案：因本次供应商提供镶件型号错误，供应商重新提供镶件，确认到货时间；
5月16日供应商发出想镶件预计5月17日下午到；
	吕广华
郭立冬
	5月17日

	14、镜片调节耐久实验、折叠衰减实验需要重新做实验，样件制作2件完成，实验时间等刘水泉刘总通知试验；
	李凯
	持续

	二、BC311外后视镜质量问题：
	
	

	1、面罩难装配&左后视镜面罩与下镜壳间隙大：
方案：5月15日河北工厂发出模具，返修周期22天，预计6月10日返回；
	郭立冬
	6月10日

	2、左（右）后视镜下镜壳与卡框间隙大
方案：装配时评价，装配手法能否解决间隙的不一致性，验证计划成都工厂计划5月15日确定，已调整确认
	
	客户让步放行

	3、折叠异响：
方案：由设计提供整改数据，在基板增加限位，进行模具修模；5月17日设变单完成；
	郭立冬
	5月30日

	三、3GD内镜质量问题：
	
	

	1、球窝直径标准要求15.8±0.05，实测15.55-15.70，球窝垂直方向尺寸偏小：
方案：调整球窝直径标准，可以满足折叠力要求；
模具返回后进行工艺参数调整试模，控制球窝尺寸，验证失效，力值不满足；
[bookmark: _GoBack]3、供应商商5月16日将模具镶件发到成都工厂，镶件尺寸调整到15.8mm（原16mm）
	李凯
李开富
	5月15日模具到
5月16日验证

	2、镜壳与卡框装配后四周段差明显
方案：四周R角新模具有所改善，带样品回北京与冯永江总评价，预计5月21日
	葛雁宇
	5月21日

	3、镜片按压松动异响:
方案：镜壳筋位加高1mm，确认模具修复时间及产品状态；成都工厂委外维修，报价中；
	郭立冬
	5月20日

	四、18D内镜质量问题：
	
	

	1、手柄防错样件已给曾超，由质量确认整改状态；
	朱小军
	5月15日
完成

	2、镜框按压异响、虚位：
方案：新具模（4月底）确认模具维修时间，样件返回时间，组织装配，老模具未维修；
5月17日进行新模具试模；
	郭立冬
	5月20日

	3、卡框与镜壳装配后段差明显：
方案：四周R角新模具有所改善，带样品回北京与冯永江总评价，预计5月21日
	葛雁宇
	5月21日

	五：316-1外后视镜质量问题：
	
	

	1、法兰盘左右易装错
方案：因国外采购，由工厂包装标识进行区分；
	李开富
	5月15日

	2、摄像头无法电解
方案：新产线规划时增加检测设备；
	李凯
	持续

	3、线束左右易装错
方案：已通知供应商更改，左侧白色标签，右侧蓝色标签
	李凯
	16日到货合格

	六、会议决议：
	
	

	1、风险点：客户提出18D内镜皮纹颜色不合格，现316/311外镜外观件模具皮纹颜色不合格；
	
	

	2、后续模具就近维修，由成都工厂找寻模具返修资源，由厂家进行报价，反馈至集团吕广华处签字确认回执，费用由研发部门承担；
	
	

	3、大众反馈316桔皮：
方案：1.注塑原料由黑色变更为本色（冯总同意）（过度消耗2000件）；
2.底漆色漆漆膜厚度减薄，5月14日提供样件有所改善；
3.5月15日河北工厂喷涂师赵化胜一同前往大众工厂进行样件评价，已签样件；
	赵化胜
苏东
	完成

	主送：参会人员
	
	

	抄送：
	
	

	表单：No.GR-71-05-02（A/0）                       A4（210mm×297mm）
	
	



