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浅谈汽车外覆冲压件修边刀口
良品条件对碎屑的改善
文 | 袁培、黄维、刘海波  广汽乘用车有限公司

随着我国汽车行业的快速发展，新车型上市节奏加快，

冲压自动化程度越来越高，对冲压生产效率以及冲压件一次

合格率提出了更高的要求。对于汽车冲压外覆盖件而言，修

边碎屑造成板件压痕、压伤成为量产初期生产效率提升的主

要制约因素，某车型在量产初期第一个月故障统计（如图 1），

同时给供件造成较大的返修压力。

修边碎屑的分类以及产生原因

经过长期生产观察、总结，外覆盖件模具产生的修边碎

屑主要有粉末状、不规则片状、三角形、小月牙形状、长条

形 5 种，不同形状碎屑有不同的发生原因见表 1。

 

刀口的良品条件

对于汽车外覆盖件模具有修边工序模具来说，修边镶块

的刀口质量对于控制修边碎屑有着至关重要的作用，利用生

产要素指导思想，针对镶块刀口进行良品条件整备以及管理，

进行刀口碎屑控制，总体来说，刀口良品条件主要有以下几

个方面：

图 1  某车型量产首月各类型故障时间统计

表 1   不同形状碎屑产生原因

序号 碎屑类型 发生原因 备注

1 粉末状 上下刀口局部发生小崩口

2 不规则片状 刀口间隙不合理，过大或过小

3 三角形
常发生在高低到位置，

先切刀撕裂板料，后切刀切断，
导致冲切产生

4 小月牙形
常发生在废料刀上，

由于板料与废料刀不符型导致

5 长条形
常发生在斜楔机构斜切与直切交
刀处，先切刀撕裂板料，后切刀

切断导致碎屑
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刀口硬度

对于汽车外覆盖件一般修边位置而言，材质多使用 ICD-

5, 淬火后硬度在 50 ～ 58HRC 之间。测量硬度区域需在刃口

工作面 3MM 区域（如图 2），硬度测量值需保证 50HRC 以上。

垂直度

垂直度是修边镶块刃口质量的重要指标，直接影响到冲

压制件修边质量，垂直度不良（如图 3）导致刃口“大肚子”

（如图 4），对板料挤压造成碎屑多发或者毛刺；

刃入量

模具修边的刀口刃入量越大，刀口和板件剪切断面的摩擦

行程就越大，批量生产时，刀口发热严重，刀口间隙发生变化，

从而导致修边碎屑产生，同时长期摩擦导致刃口光洁度变差，

碎屑加剧。经过长期的现场观察以及实践验证，对于一般刃

口而言，刃入量控制在 3 ～ 5mm 为宜，有交刀以及高低刀

的位置可依据实际情况进行调整；废料刀的刃入量尽可能控

制在 2 ～ 3mm。

刀口间隙

模具设计加工研配时依据板料的厚度决定刀口间隙，同

时结合现场生产的实际情况进行局部的调整优化（见表 2），

刀口间隙是否合理，直接影响到修边碎屑以及毛刺的产生，

刀口间隙过大（如图 5），或者过小（如图 6）均会造成板料

上下断裂缝不重合而产生碎屑或毛刺。 

图 2   刀口硬度区域图示

图 3   刀口不垂直剪切现象

图 4   刀口“大肚子”现象

表 2   不同料厚对应的刀口间隙

料厚：t/mm 单面间隙 C（料厚 %）

＜ 0.8 4.5 ～ 5.5

0.8 ～ 1.2 6.5 ～ 7.5

1.2 ～ 1.8 ８
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光洁度

刀口光洁度良好，有利于板料的剪切，减小刃口与板料

摩擦，减小热量对刀口间隙的影响，同时有利于保证刃口的

断面质量。

零件符型

板件修边时废料刀处是否附型也会影响到碎屑的产生，

废料刀不符型剪切处板件容易发生变形挤料或者撕裂，造成

二次剪切，产生碎屑。

通过良品条件管理削减刀口碎屑

经过多个车型的不断实践验证总结，结合良品条件开展

管理经验，形成了一套行之有效的管控汽车外覆盖件修边刀

口碎屑的方法。刀口碎屑整改应该遵循以下顺序：

首先在模具基础装配研和方面，一是对上下模导向间隙确

认，模具上下模导向对于批量生产稳定性起着至关重要的作

用，现场通过塞尺、蓝丹或者红丹对模具导向进行动静态检查，

保证上下模导柱、导套间隙在 0.03 ～ 0.05mm 范围内，导板、

导滑面间隙在 0.04 ～ 0.07mm 范围内；二是在修边镶块安

装方面，要保证镶块底面与安装面薄红丹检查着色利率达到

90% 以上，特别是螺栓锁附孔一周达到满着色状态，从而保

证镶块在模具冲压受力后不发生变形。同时在修边线整改时

补焊后，要再次对镶块进行安装面研合确认，防止受热变形；

三是压料板研合方面，压料板整体研和率需达到 90% 以上，

压料宽度在 10mm 左右较为适宜，既不会出现研合不良，也

不会造成因压料面积过宽增加压痕发生机率，同时压料面应

保证较好的光洁度。

模具基础工作确认完成后，再进行刀口良品条件的确认，

主要有以下几个方面：刃入量方面，正常修边位置刃入量在

3 ～ 5mm，废料刀 2 ～ 3mm，通过抬高压机正常生产高度

试切工序件确认切断情况，对修边镶块进行补焊或打磨。局

部高低到、交刀位置等特殊位置依据实际进行处理；刃入量

完成确认后对垂直度进行确认以及研修，防止刀口大肚；接

下来在重点对刀口间隙进行研磨调整，拆除压料板后，上下

模刀口涂红丹在研配机进行空压确认，以 0.7mm 料厚零件为

例，一般上、下模空压红丹无接触或轻微接触后可判断在合

理范围内。

基础装配以及刀口良品条件确认后，还需要针对工序间

的附型进行确认，主要确认废料刀与工序件是否有干涉或者

避空，以及拉延筋形状是否附型，不符型的地方利用蓝丹、

橡皮泥等进行确认，在通过打磨、补焊等手段改善零件附型，

避免碎屑的产生。

其他方面改善

量产初期为了快速提升新车型生产效率，除了刀口本身

的良品条件改善之外，还在实际的操作过程中，总结出了其

他几种辅助改善、快速削减刃口碎屑的方法。例如在刀口补

焊焊条材质选用方面，多次补焊必须使用同一种焊条，防止

图 5   刀口间隙大的情况  

图 6   刀口间隙小的情况
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不同焊条材质补焊后刀口硬度不一，生产过程中出现磨损、

发热不一导致间隙变化不均的情况；局部位置可以临时安装吹

气装置，配合压机角度控制起源进行吹气，防止碎屑带入型面，

本手段治标不治本，不建议长期使用；除了修边工序整改外，

在翻边、整形工序，可以在压料板上开规则网格槽（如图 7）、

钻藏削孔（如图 8），既保证了压料的压料力，防止发生面品

恶化风险，又减小压料面积从而降低压痕的发生。另外，在

工艺设计阶段，针对车门外板、发盖外板、顶盖等零件采用

二次修边工艺，减少高低刀的使用，也对碎屑的削减有利。

同时，在实际改善过程中，建议模具保全员与模具技术员共

同参与改善，不断总结，可快速、有效控制刀口碎屑的产生。

  

结束语

依据良品条件思想，经过 3 ～ 4 批次批量生产，通过对

刀口良品条件进行管理确认，可杜绝绝大部分刀口产生碎屑，

再通过记录局部碎屑发生位置进行原因分析以及针对性改善，

在新车型量产初期可快速削减刀口碎屑，提升生产效率。

图 7   压料板开网格槽

图 8   压料板钻藏削孔


