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一、CQI-9热处理系统

评估简述

热 处 理 系 统 评 估 C Q I -

9: Special Process: Heat Treat 

System Assessment（HTSA）由

美国汽车工业行动集团AIAG的

热处理工作小组开发，AIAG于

2006年3月发布；2007年8月发

布了第2版；2011年10月发布了

第3版。 HTSA提出的热处理要

求是来自顾客和产品标准的附加

要求。热处理系统评审适用于评

审一个组织满足HTSA的要求及

顾客要求、政府法规要求和组织

自身要求的能力；也适用于对供

应商的评审。HTSA的目标是在

供应链中建立持续改进，强调缺

陷预防，减少变差和浪费的热处

理管理系统。HTSA与国际认可

的质量管理体系以及适用的顾客

特殊要求相结合，规定了热处理

管理系统的基本要求，旨在为汽

车生产件和相关服务件组织建立

热处理管理体系提供一个通用的

方法。美国戴姆勒克莱斯勒、福

特、通用三大汽车公司在其顾客

特殊要求中均对热处理系统评审

提出要求，凡是热处理供应商都

必须按CQI-9做过程审核。

二、CQI-9热处理系统

评估在汽车零部件热处理过

程中应用的必要性

热处理作为一个特殊的工艺

过程，由于其材料特性的差异

性、工艺参数的复杂性和过程控

制的不确定性，以及其产品检验

为破坏性抽样检验，及加大检验

频次的不经济性，长期以来一直
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过程中的应用

摘要：通过对CQI-9热处理系统评估

进行简要的介绍，分析了CQI-9热处

理系统评估在汽车零部件热处理过程

中应用的必要性，对比第3版CQI-9热

处理系统评估与前两版的主要区别。

笔者结合长期从事热处理工作及进行

CQI-9热处理系统评估工作，提出了

一些审核技巧和应用中暴露出来的问

题。
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视为汽车零部件制造业的薄弱环

节，并在很大程度上直接导致整

车产品质量的下降和召回风险的

上升。为了系统解决上述问题，

美国汽车工业行动集团AIAG的

热处理工作小组开发了热处理系

统评估CQI-9：Special Process: 

Heat Treat System Assessment

（HTSA）。热处理系统评估是

对顾客和产品要求的补充。如上

所述，美国戴姆勒克莱斯勒、福

特、通用三大汽车公司在其顾客

特殊要求中均对热处理系统评审

提出要求，凡是热处理供应商

都必须按CQI-9做过程审核。目

前，其他汽车公司也参照运用热

处理系统评估CQI-9作为热处理

工序满足客户要求的依据。

三、第3版CQI-9热处理

系统评估与前两版的主要区

别

热处理系统评估，第3版包含

了一些新要求，变更了要求，以

及供应机构在进行自我评价时需

要考虑的澄清事项。第3版是从

事热处理行业的OEM、一级供应

商、热处理供应商及标定公司的

集体协作结果。现将第3版中的

重要变化概述如下。

（ 1 ）添加了三个新流程

表： 低压渗碳、硬化、离子（等

离子）渗氮。

（2）流程表的格式和编排

进行了改进，以便于热处理系统

的评估。

（3）删除了引用标准AM S 

2750D，被AIAG CQI –9中的特

定要求替代。

（4）SAT和仪器校准的频率

发生了变化。第3版中的要求允

许热处理厂在如下两种选项中任

选一种。

选项 1：季度SAT（用探测

法A或B）或者月度S AT（比较

法），以及季度控制仪器校准

（单点或多点校准）。

选项2：季度SAT（仅用探测

法A）和半年控制仪器校准（多

点校准，不允许半年的单点校

准）。

（5）第3版考虑了氧探头控

制器（在含碳气氛中）校准频率

的两种选项：季度（允许单点校

准或多点校准）、半年（多点校

准法；不允许单点校准）。

（6）淬火油冷却曲线的检

查频次为半年一次（第2版要求

为季度检测）。

（7）统一了摄氏度和华氏

度，也就是说，从摄氏度到华

氏度的直接转换不再使用，而是

使用了摄氏度和华氏度的通用公

差。例如，渗碳炉的TUS 公差为

± 15℃（± 25˚F）。

（8）在CQI－9 热处理评估

系统中添加了问题1.20，3.20和

3.21。

（9）修订了问题1.11。这个

问题涉及再处理程序。

（10）问题3.7，氧探头控制

器（碳控制器）应控制碳势浓度

± 0.05%。

（1 1）问题3 . 1 2进行了修

订。这个问题涉及连续带式炉上

工作负荷正常高度的问题。

四、CQI-9热处理系统

评估工作

1. 审核人员资格

审核员必须具有如下特定的

经验，能够进行热处理系统评

估。

（ 1 ）是一名有经验的质

量管理体系（Q M S）内部审核

员（例如，ISO/TS 16949, ISO 

9001）。

（2）审核员必须具有热处

理技术领域的学识，凭证应包

括：在热处理技术领域具有至

少5年的工作经验，或接受正规

的金相教育与从事热处理实践

工作，这两者的合计时间至少5

年。

（ 3 ）审核员必须拥有汽

车质量核心工具的学识并熟

练掌握这些工具，包括统计

过程控制（S P C）、测量系统

分析（M S A）、生产件批准

（P PA P）、失效模式及后果分

析（FMEA）以及产品质量先期

策划（APQP）。

如果要求符合上述资质的审

核员的人数不止一位，那么，主

审核员必须是符合第1项要求的

人员。

2. 审核的方法

由于HTSA与ISO/TS 16949 

均为美国汽车工业行动集团

AIAG制定，其文件支持在ISO/

TS 16949 中描述的汽车行业的过

程方法。

3. 热处理系统评估目标

（1）是在供必须链中建立

起一种持续改进，强调缺陷预

防，减少变差和浪费的热处理管

理系统。

（2）与国际认可的质量管

理体系以及适用的客户特殊要求

相结合，规定了对热处理管理系

统的基本要求。
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（3）旨在为汽车生产企业

和相关服务企业建立热处理管理

系统提供一个通用的方法。

4. 评估程序

除非客户另有规定，否则评

估工作至少每年必须进行一次，

以确保持续符合本HTSA文件的要

求。每次评估都必须使用本HTSA

文件对企业的热处理系统进行审

核，后继的作业审计必须从要求

满足本HTSA文件规定的不同汽车

零部件制造商那里取样。评估必

须采用ISO/TS 16949 标准的要求

中规定审计过程方法。

5. 评估工作

（ 1 ） 系 统 审 核  按 照

《CQI-9 特殊过程：热处理系统

评估》第3版的评估表逐项审查

填写包括封面。评估表分三部

分：第一节管理职责和质量策

划、第二节场地和材料搬运职

责、第三节设备。重点对照“要

求 /指导”栏的要求在“客观证

据”填写发现的客观证据，并在

“满意”或“不满意”中标注，

“不满意”的项中“需要及时采

取的措施”栏中填入改进措施，

不能立即提出改进措施的审核完

后召集专题会研究制定。如果本

项不适合则在“不适合”栏中标

注“NA”。

（2）作业审核  选取一款

热处理产品，按照作业审核表

逐项参照作业审核问题、相关

HTSA问题及客户或内部要求作

业（车间）命令或相关文件要求

将审核发现“实际情况（客观证

据）”栏中并在“通过/不通过/

不适用”栏中标注。

（3）流程表的运用 CQI－

9 HTSA及流程表针对的是汽车

工业采用的常见热处理工艺。由

于现有的热处理工艺技术存在巨

大差异，因此，可能需要结合提

供的流程表中的要求。现已开发

出 8 种流程表，评估时请选择适

用的流程表。

五、审核技巧

（1）目前，大多数汽车零

部件企业或汽车零部件热处理

企业都要求通过ISO/TS 16949质

量体系认证，且ISO/TS 16949质

量体系也要求每年进行一次体系

内审，热处理系统评估CQI-9审

核可以结合ISO/TS 16949质量体

系审核一并进行。因为HTSA与

ISO/TS 16949均为美国汽车工业

行动集团AIAG制定，其相关要

求有重合之处，即便不重合也绝

对不会相互违背。

（ 2 ）在文件中，“必须

（shall）”表示要求，用于自我

评定，如果达不到要求，那么，

在本项评估中有两种表达结果的

方式：可以是“不符合（未满

足要求）”、或者是“需要立

即整改”。“应该（should）”

表示建议。凡使用“例如（such 

as）”一词的句子，乃是提出某

些建议，仅供参考，可以不立即

提出改进措施或与客户沟通该项

不做要求。

六、CQI-9热处理系统评

估在应用中暴露出来的问题

CQI-9热处理系统评估在应用

的过程中也发现不少与现行其他

文件有冲突的地方，如热电偶的

精确性测试（SAT）与现行的热

电偶检测规程不一致、在性能抽

样上强行规定每4h抽件，没有考

虑不同热处理设备的不同处理能

力并违背了国标GB/T 2828计数抽

样检验程序及国际标准ISO 2859-

1：1999《计数抽样检验程序 第

1 部分：按接收质量限(AQL)检索

的逐批检验抽样计划》。

虽然HTSA还存在一些需要

完善的地方，但作为热处理技术

工作者来说，CQI-9仍是个不错

的热处理技术管理工具。
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