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汽车外观钣件麻点不良原因
及改善对策浅谈
文 | 陈晓枫、陈培成、林彦超、陈建波·广州汽车集团乘用车有限公司整车制造一部 

本文文章对汽车车身外观钣件

麻点不良的以下相关几个方面进行

了分析研究：钣件麻点不良对冲

压生产制造及整车外观商品性的影

响；外钣件麻点不良的产生原因及

改善施策方向；麻点不良改善效果

的维持。

前言

随着国家工业化的发展及居民生活

水平的不断提高，人们对于出行质量的

要求也越来越高，国内外汽车行业得以

快速发展。现阶段，汽车自身的安全性、

动力性、外观商品性等等决定着汽车的

销售量。其中就车身外观商品性而言，

除了与造型设计有密切关联外，与外观

钣件品质也密不可分。冲压对外观钣件

的生产制造要求以品质“零不良”为最

终目标，但实际很难达到“零不良”理

想状态，其中困扰“零不良”目标达成

的关键阻碍项包含麻点品质不良。麻点

是外观钣金件上的一种微小凹凸点，经

过车身喷涂工艺之后肉眼视觉效果会很

明显，进而影响整车商品性，由此改善

麻点不良成为各大车企冲压领域长期推

进改善的课题。

麻点相关知识

我们熟知的车身外观钣金件是通过

冲压工艺而成型的。冲压工艺大致可分

为以下几道工序：拉延、翻边、切边、

整形、冲孔。其中拉延工序是钢材通过

压机的控制随模具压合运动而成型。我

们提到的麻点主要就产生于拉延工序。

如果钢材表面或模具表面存在异物，就

会在拉延成型过程中由于异物与钢材相

互挤压导致成型后的钣件表面产生麻

点。对于造成麻点的异物大小标准，目

前没有明确定义，部分主机厂将这种异

物大致定义为长度 / 直径在 0.1mm 以

内的硬度低于钢板的物体。依据笔者现

场经验，事实上异物难以进行数据化的

衡量。钢材边部的毛刺铁粉、表面的油

膜厚度等都是造成麻点产生的重要因

素。

主机厂检测成品钣件麻点的方式由

品质人员通过线检、抽检等在线检测方

式进行当批次品质检查。若麻点不良呈

偶发性且不良数量可控，则可以维持线

体正常运转；若不良呈连续性且不良数

量较多呈不可控状态，则必须要停止线

体运转，对线体内模具、吸盘等设施设

备进行清洁处理并调查异物来源，整个

过程用时一般要持续 3 至 5 分钟。由于

清洁作业所造成的停机，不仅会降低现

场生产效率，也会造成额外的大量成本、

人员等浪费。

下面，笔者根据实际经验分享一些

麻点类问题点的产生原因及对策知识。

单品麻点不
良图示

图
1

麻点放大状
态效果

麻点喷涂后
状态效果
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麻点不良的产生过程及原因详述

前面提到麻点主要在拉延工序中产

生 , 这里再次进行补充说明：冲压拉延

工序是整个冲压工艺中板件成型最为关

键的工艺环节。钢材在投入压机后，会

伴随着压机滑块的上下运动在模具上下

模压合过程中受到强大的压力而呈“流

动”状态充分成型。若在钢材、模具上

下模型面内或其他位置存在异物颗粒，

那么会在钢材成型过程中由于压力的原

因而使钢材表面产生凹凸不良，即麻点

不良。据此可以看出，想要降低麻点不

良发生率，需要减少拉延过程中异物的

带入。改善控制异物来源，才能实现生

产过程中麻点率的有效降低。

异物带入途径，主要可以分为以下

几类：

①钢材本身洁净度不足；

②模具本身洁净度不足；

③压机线体内设施设备洁净度不

足。

针对“钢材本身洁净度不足”

钢材来料表面存在异物颗粒

产生原因主要有三方面：一是物流

运输车厢内洁净度差粘附材料；二是落

料厂落料环节中由于辊轮、传送皮带等

易损件磨损产生碎屑粘附材料；三是厂

内清洗机清洗能力不足。排查方向可主

要从物流运输、落料厂落料洁净度管理

及清洗机清洗能力检测三方面进行排

查；

钢材清洗后，表面油膜厚度超出企

业自控标准

主机厂影响钢材油膜厚度的因素主

要有俩个，一是清洗机的刷洗 / 送料棍

速度，二是环境温度。清洗后油膜厚度

超标钢材，在后续拉延工序中，大概率

会出现钢材表面清洗油积聚的现象而产

生“油膜”麻点不良。这种“油膜”麻

点会造成多发性停机不良，线上对应难

度大，所以，对于钢材清洗后的油膜厚

表 1  某车型外钣件清洗机清洗参数与钢材油膜厚度对应关系一览表

车
型

材料名
称

修改过程记录

                                             1                                         2 3

刷洗
速度

m/min

送料
速度

m/min

挤干
压力
Mpa

参考油
膜厚度
g/m2

修改
时间

修改
人

修改原因
/ 备注

刷洗
速度

m/min

送料
速度

m/min

挤干
压力
Mpa

参考油
膜厚度
g/m2

修改
时间

修改人
修改原因 /

备注

AD

左侧围 140 120 0.45 0.3 ～ 0.5

13/10/7 张 XX

调整刷洗
速度和送
料速度以
满足油膜
厚度需要

140 90 0.45 0.5 ～ 0.8

14/11/3 冉 XX

沿用

右侧围 140 120 0.45 0.3 ～ 0.5 140 90 0.45 0.5 ～ 0.8

左翼子板 140 120 0.35 0.8 ～ 1 140 120 0.35 0.8 ～ 1

右翼子板 140 120 0.35 0.8 ～ 1 140 120 0.35 0.8 ～ 1

前门外板 140 120 0.45 0.3 ～ 0.5 160 100 0.45 0.5 ～ 0.8

后门外板 140 120 0.45 0.3 ～ 0.5 140 120 0.45 0.5 ～ 0.8

合并外板 160 100 0.45 0.3 ～ 0.5

最低温
≤ 20°

实施
150 70 0.45 0.5 ～ 0.8

最低温
≤ 20°实

施

最低温
＞ 20°

实施
160 80 0.45 0.5 ～ 0.8

最低温
＞ 20°实

施

顶蓬 140 120 0.45 0.3 ～ 0.5 调整刷洗
速度和送
料速度

140 80 0.45 0.5 ～ 0.8

沿用
尾门外板 140 120 0.45 0.3 ～ 0.5 160 90 0.45 0.5 ～ 0.8
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度应重点管控；

钢材侧壁面附着铁屑

钢材来料边部毛刺超差，在后续工

艺制造过程中存在毛刺受力脱落或刮蹭

易损件产生碎屑带入压机的风险，钢材

边部毛刺也是麻点改善的重点管控指

标。

由图 2 可知，不同零件在实施钢材

洁净度、油膜厚度及毛刺改善后，麻点

率均有不同程度的降低。

针对“模具本身洁净度不足”

1. 模具与板材直接接触，洁净度的

管理尤为重要。部分企业还针对拉延模

具开展专利发明项目（如喷丸技术、藏

屑孔、网格模）以降低麻点率，但这些

技术对于国内车企来说存在技术上、成

本上的难题，导致无法普及。现针对麻

点改善，分享模具方面可以普及并且有

效的管理内容：

①建立适合所属企业的模具清洁度

标准，对模具上下模实施有计划的定期

清洁（必要时需要清洗）；

②制定模具型面、拉延筋、拉延槽

洁净度确认计划，发现毛屑、锌粉、铁

粉等异物时及时清除；

③对模具排气孔增加空气过滤措

施，并对型腔结构制定清洁计划。因为

模具排气孔在拉延过程中会通过强大的

气流，存在气流带动异物进入模具型面

的风险；

2. 根据模具冲次数、生产批次数等

评价指标建立模具拉伤线下点检计划，

同时结合线上拉延工序件拉伤情况综合

制定维保计划；

3. 模具发生拉延模修模、点检作

业后，需要建立修模后洁净度管理流程

（如生产前空压清洁等），通过管理体

系预防修模粉尘等异物引起麻点不良的

风险；

4. 模具线下存放位置应考虑周围环

境洁净度，尽量放于洁净度高区域，同

时经过长期存放未使用的拉延模，首批

生产前建议做好清洁再生产。

由图 4 可知，以某车型某外板件为

例，通过实施模具洁净度改善工作，选

取改善前后各一个月的问题点进行分类

统计，得出引起麻点不良的各因素占比

中模具类问题点已经由改善前的 46%

占比降低至改善后的 22% 占比。

图 2

图 3

图 4
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表 2

图形框

含义 材料小车 / 分离器管控环节 端拾器及吸盘管控环节 压机滑块管控环节

针对“压机线体内设备设施洁净

度不足”

1. 压力机主线线体多为封闭式结

构，线体内的清洁管理工作除日常频次

的 4S 活动外，可以考虑开展月度、季

度、年度等形式的专项线体洁净度管理

计划；

2. 线体相关的重点管理设施设备包

含材料小车、材料分离器、端拾器及吸

盘、压机滑块：

①材料小车：装载钢板材料的运载

工具。为保持小车上表面洁净，在线体

外材料上线区应搭设防尘罩；

②材料分离器：防止机械手抓双件、

与钢板紧密贴合的分离工具。若材料分

离器表面脏污或破损，会导致分离器剐

蹭材料边部造成材料毛刺脱落；

③端拾器及吸盘：机械手用以传输

材料、零件工序件的载体。由于吸盘是

通过气流控制板件抓取，吸盘吸附面的

洁净度一般会较差；

④压机滑块：滑块牵引模具上模做

往复运动，与上模接触的滑块接触面洁

净度需制定定期清洁计划，若压机滑块

存在漏油情况，要及时进行漏油改善。

麻点管理的标准化工作

麻点改善是一个持续性优化项目，

需要在相应的体制体系配合下长期实

施，才能使麻点不良率得到控制。所以，

体制体系的建立、标准化文件的签批发

布和现场人员的作业遵守，成为削减麻

点不良的重要环节。

图 5


