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汽车覆盖件模具外导柱单偏改进结构的
研究与应用
文 | 朱良辉、黄晓峰、黄波、宋方金

结合汽车覆盖件模具的实际

应用特点进行了研究分析，设

计了一种可以实现自动调节导柱

/导套间隙的模具导向结构和开

发方案，消除因加工精度、装配

精度、机床误差等因素造成导柱

单偏的质量顽疾，提高了模具的

品质和客户满意度。经实际生产

验证，该结构和开发方案简单有

效，操作便捷，对汽车覆盖件的

类似模具开发中有一定的参考作

用。

引言

随着汽车工业的不断发展，每年汽

车行业都会推出很多车型，每个车型都

会开发相应的工装模具，我们公司之前

项目开发时采用的外导柱结构形式为常

规植入式导柱导套导向结构，该结构形

式的模具在客户验收时，60% 以上的

导柱导套组件会出现研配着色单偏的情

况，该问题非常难消除，在客户验收时

问题点无法销项，不符合客户要求，产

品件及模具客户验收不通过；导柱导套

研配着色单偏，会严重降低导柱导套标

准件的使用寿命，增加模具的维修保养

成本；同时该问题的产生会导致模具上

下模中心偏移，加大模具的研配周期。

如何在模具的开发过程中避免出现

上述问题，是模具工装开发的重点，通

过对汽车覆盖件模具的结构特点进行研

究分析，采用一种可调节间隙式导柱 /

导套结构，可实消除此质量顽疾，以提

高生产效率和导柱 / 导套标准件的使用

寿命、降低模具的开发成本，有效地解

决上述问题。

数据收集分析

已出厂模具导柱单偏情况

根据已出厂模具的客户验收问题点

进行汇总，统计模具单偏的情况。具体

情况如下：

统计结果如下： 已出厂模具验证

数量为 43 副模具导柱数量为 172 组， 

导柱单偏模具数量为 26 副，导柱数量

为 104 组，合格模具数量为：17 副，

项目 模具
数量

导柱
着色
合格
数量

导柱
着色
单偏
数量

合格
率

项目 1 9 16 20 44.4%

项目 2 5 4 16 20%

项目 3 12 16 32 25%

项目 4 8 4 28 12.5%

项目 5 4 8 8 50%

项目 6 5 20 0 100%

合计 43 68 26
（104） 40%
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导柱数量为 68 组，合格率为 40%。 

数据收集——现生产模具导柱单偏

情况

 根据现生产在制装配调试阶段的模

具进行导柱着色情况进行收集分析，统

计模具单偏的情况。具体情况如下：

统计情况如下：在制模具验证数量

为 10 副模具导柱数量为 40 组；合格率

为 50%。

根据上述统计的导柱研合着色情况

来看，导柱着色单偏情况严重，需要进

行系统解决。

原因分析 

针对导柱单偏问题，项目组针对问

题进行原因分析，参考其他公司成功的

经验和工作思路，小组成员采用鱼骨图

分析法，从人、机、料、法、环 & 测等

各方面进行排查分析，查找问题真因。

通过讨论分析，确定了主次要原因，

如左表所示： 

通过分析，最终共得到 8 个潜在因

子，具体如下：

原因排查 

通过分析确定导柱单偏问题的主次

要因素后，项目小组召开小组会议，进

行工作分工，制定相关工作计划，对可

项目 导柱
数量

导柱
着色
合格
数量

导柱
着色
单偏
数量

合格
率

项目 7 40 20 20 50%

工具 原因类型 原因分析 结果

操作人员是否熟
知作业标准、正

确使用工具

操作人员不熟悉导柱导套安装孔加工作业标准

潜在因素操作人员不熟知导柱导套装配作业标准

检验人员不能够熟练操作并正确使用检测工具

设备精度

加工设备精度不达标，影响加工精度  潜在因素

冲压设备在平行度、垂直度方面精度不达标，影响模
具的工作状态 潜在因素

检测设备精度：三坐标检测设备为特种设备定期检测 排除

导柱、导套自身
的问题 导柱、导套自身相关尺寸不符合标准要求 潜在因素

加工工艺、结构
设计标准的合理

性

加工工艺公差的设定是否合理  潜在因素

不同规格的导柱、导套设计结构的合理性 潜在因素

应力释放 所有模具铸件进厂前均进行过抛丸处理 排除

加工精度

加工精度是否符合要求 潜在因素

装配精度是否合格 潜在因素

分类 序号 潜在因子

人 1 操作人员不熟悉作业标准
并正确使用检测工具

机
2 加工设备精度

3 冲压设备精度

料 4 导柱 / 导套自身精度

法
5 加工工艺

6 导向部位结构的合理性

环
7 加工精度的检测

8 装配精度的检测
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能造成导柱单偏的潜在因子进行验证确

认。具体情况如上。

通过“人、机、料、法、环、测”

质量工具的应用，对问题产生的原因进

行分析、排查和验证，根据列出的可能

原因、制定验证工作计划、逐一验证 ,

最终确定产生的真因如下

冲压机床的精度、导向部位结构的

合理性与加工精度三项因素为影响模具

导柱着色着色的要因。

对策制定

项目组走访了行业内知名的汽车外

覆盖件模具厂，通过走访交流发现这几

个主流模具厂的模具导向结构大都采用

欧标的导向结构，该结构具有相对的导

向间隙自动调整功能。

项目组根据主要原因和走访结果进

行研讨，决定通过调整结构来消除冲压

机床的精度、结构的合理性与加工精度

三项因素对模具导柱着色的影响。

具体改进方案如下：

⑴机构设计。根据模具长宽尺寸按

设计标准确定导柱 / 导套的外径 ΦD/

ΦD1 及长度 L；根据模具长宽尺寸按

设计标准确定导柱 / 导套的间距和位置；

选择欧标带法兰导套（CMG61）及导

套防脱块（CMG72/73）；选择与导套

对应的导柱（CMG51）；设置导柱、

导套的安装面及导柱防脱结构；⑹确定

导柱防脱结构的数量及安装位置；设置

导套保护台；图纸完成后，下发 3D 结

构图纸（具体结构如图 1 所示）。

导柱单偏质量顽症原因验证工作计划

序号 主要工作 完成时间 责任单
位 责任人 输出物

1

1. 操作人员不熟悉导柱导套安装
孔加工作业标准

2. 操作人员不熟知导柱导套装配
作业标准

3. 检验人员不能够熟练操作并正
确使用检测工具

1. 排查确认操作人员是否熟悉导柱导套安装孔
加工作业标准、导柱导套装配作业标准、检验人

员是否够熟练操作并正确使用检测工具。
2017 年 4 月 15 日 机加科 XXX

1. 导柱、导
套孔加工作
业指导书；
2. 导柱导套
装配作业指
导书；3. 内
径千分尺操
作指导书

2. 针对不达标的操作人员、检验人员进行针对
性的培训 2017 年 4 月 15 日 机加科 XXX

2 加工设备精度影响 确定数控加工设备精度状况 2017 年 4 月 30 日 安环部 XXX
设备精度一

览表
3 冲压设备精度影响 确定数控加工设备精度 2017 年 4 月 30 日 安环部 XXX

4 导柱、导套自身的问题 检测导柱、导套标准件的加工精度 2017 年 4 月 30 日 质保部 XXX 检测记录表

2 加工工艺的合理性 1. 制造技术部根据设计要求合适的加工工艺要
求，输出导柱、导套孔加工公差一览表 2017 年 4 月 15 日

制造技
术部

XXX
导柱、导套
孔加工公差

一览表

5 结构设计标准的合理性 2. 设计部比对不同规格导柱、导套差异，确定
配合公差，进行结构验证 2017 年 4 月 15 日 设计部 XXX 导柱、导套

配合公差

6 加工精度确认 三坐标检测比对验证加工数据是否合格 2017 年 4 月 30 日 质保部 XXX 检测记录表

8 装配精度确认 导柱、导套装配结束后，三坐标检测确认其位置
度、垂直度是否符合要求 2017 年 4 月 20 日 质保部 XXX 检测记录表

序号 分类 影响因素

1 机 冲压设备的精度

2 法 导向部位结构的合理性

3 测 加工精度

图 1 外导柱结构示意图
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⑵加工工艺设计。根据导柱 / 导套

的规格，按照《导柱导套公差配合要

求》确定导柱 / 导套安装孔的加工公差：

ΦD H7/r6，ΦD1 E7/g6；下发加工工

艺；

⑶加工装配。按照 3D 结构实体及

加工工艺，加工导柱 / 导套安装孔；检

测导柱导套安装孔尺寸，如果安装孔尺

寸不符合工艺要求，则返回上一步骤；

若符合工艺要求则进行下一步骤工作；

按照 3D 结构实体安装导柱、导套、导

套防脱块；

⑷生产调试。把模具安装在调试 /

生产机床上；把导套内部、导柱外板清

理干净；用扳手松开导套防脱块；把导

套逆时针、顺时针各转动一周；操作机

床合模 3 ～ 5 次，使得导柱导套自动导

正，实现两者之间的间隙均匀；锁紧导

套防脱块；导柱刷蓝单；检测导柱导套

着色情况，若导柱着色单偏严重则返回

把导套逆时针、顺时针各转动一周此步

骤，按流程重新调整检测；如果着色合

格则进行下一步骤进行生产调试。具体

流程如图 2 所示。

本发明方法简单，条理清晰，操作

方便，巧妙的运用模具结构和公差配合，

在满足冲裁间隙和导向精度的前提下，

使得导柱 / 导套配合能够实现自动导正

功能，从而使得导柱 / 导套的间隙均匀，

解决了导柱 / 导套单偏的顽疾，提高了

导柱、导套的使用寿命和客户满意度，

缩短模具的设计、调试周期，降低模具

的制造成本。

装配验证

在公司新开发的 S7 项目模具里采

用了欧标新型导向结构，生产制造进入

装配阶段，质保部对欧标导向结构的导

柱红 / 蓝丹着色情况，进行了验证确认。

本次验证的导柱有 32 组，28 组合格，

4 组不合格（不影响模具正常使用），

红（蓝）丹着色合格率 90.6%。 

结束语

  结合汽车覆盖件模具的实际应用

特点进行了研究分析，设计了一种可以

图 2 防导柱导套研配着色单偏方案流程图




