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浅谈汽车覆盖件模具
故障率削减方案
文 | 陈俊宁·广汽乘用车有限公司

随着中国汽车制造业飞速发展，汽车模具作为汽车制造

不可缺少的工装设备，而主机厂生产效率受到人们的重视，

生产效率是评价生产企业单位综合能力，而模具故障率也是

影响冲压车间生产效率达成的重要瓶颈，因此研究削减模具

故障方法来提高生产效率对企业长期发展尤为重要。

模具功能介绍

汽车模具一般由多工序完成对汽车覆盖件单品制成，每

一个工序功能可分为拉延、修边、整形 / 翻边、冲孔。例如

三工序模具可以组合以上工序内容，形成单工序功能复合的

模具。单个工序模具同时具有修边、整形或冲孔功能，可以

达到节约空间、成本提高效率的目的。通常以每种制件困难

程度决定设计模具工序数量，制件简单则以最小数量工序设

计。

模具设计、制造

模具设计是最直接影响模具生产效率和模具稳定性重要

因素之一。模具设计应考虑模具的通用性、实用性、标准性。

提出每个工序设计要求：模具适合主机厂多条生产线生产要

求，达到生产互换性，模具基本外观，材料、大小、位置空间。

根据主机厂机床、设备、自动化匹配提出设计要求。模具标

准件使用约束通用性，模具部件尽量统一型号，乃至销钉、

螺栓大小，长度相应约束。后期更换备件，标准件达到与多

数模具通用，通用部件使后期维修保养提高工作效率。制造

模具则通过铸造、机加、装配，研配、调试各部分合理间隙

等方面监管，工艺约束。模具制造中提出过程全方位把控，

为后续调试、生产稳定性提供良好基础。

模具维修、保养

模具和设备行业通常将维保分为预防保养和事后故障对

应维修两个大类。预防维修是指在模具发生故障前预先按计

划要求对其实施维护，对部件进行检查，发现有可能导致故

障的前因，保持模具具有良好状态。预防维修和事后维修是

相辅相成的，预防维保不到位，事后维修的工作量就会增加，
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最终导致恶性循环，维修维护成本增加，生产效率降低。

模具通常设计寿命在50万冲次，生产中主要的工作部位，

如型面和导向面会产生摩擦，导致在一定生产批次后产生磨

损。以下是根据某工厂过往车型经验，制定的维修保养要素。

⑴模具清洁：定义拉延 5000 冲次后进行清洁，后工序

10000 冲次后进行清洁；

⑵定期点检：30000 冲次后进行点检，主要确认各部件

安装紧固，部件有无损坏磨损；

⑶冲孔切边磨损检查：定义冲头的更换周期为 10 ～ 15

万冲次，以降低生产时因冲头磨损导致的毛刺过大，孔变形

等品质问题。在前期制造过程中对刃口参数进行约束，则有

利于保持切断质量的稳定。如下刃口设计参数可作为维保的

参考。修边刀的切入量以 3 ～ 5mm 为宜，下刃扣 3 ～ 5mm

以下避空，刃口间隙为板厚 5% ～ 7%。同时要求刀口高于

刀背，并保证刃口的光洁度，上刀与下刀不干涉擦黑，刀口

与零件形状的贴合。

⑷镀铬的检查：为减小制件拉伤，固化模具的状态，通

常需要对拉延模具和后工序翻遍整形镶块进行表面镀铬处理

工艺。模具镀铬后续定期进行检查保养，模具镀铬的周期一

般为 10 ～ 15 万冲次。

⑸模具导向间隙：为保证模具工作的精度，通常导向间

隙设定为 0.03 ～ 0.05mm, 在达到一定冲次后，由于导向

的磨损，需要更换新的导板，保证导向间隙以确保模具正常

工作。

⑹模具的抛光：定期的模具抛光可减少对制件的拉伤，

减少型面吸附异物的风险，从而减少制件、模具型面压伤的

风险。模具的抛光可在清洁保养周期中同时进行。

模具生产中常见故障以及对应方案

制件减薄、开裂、起皱、叠料

这类故障多发于拉延模工序，前期借助 CAE 仿真软件

分析，能有效辅助指导钳工调试。钳工根据 CAE 流入量数据，

调整材料流入并记录调试稳定后的制件实际流入量，测量制

件减薄率并保留品质稳定的制件以方便后续对比参考。生产

中若出现上述故障，应快速分析原因，通过观察铬层磨损、

R 角、型面光洁度、油膜厚度等方面，同时参考保留件，通

过调整至压边力 / 平衡块或油膜厚度等方法快速对应，恢复

生产。线下维修应找出变化点原因，从而维修调试恢复模具

稳定状态。

麻点

麻点的产生是由于异物进入成型工作部位，压出的小凸

点，多发于拉延模具。生产中麻点的控制对环境提出了较高

的要求，长期的保持环境的清洁度是控制麻点最有效的措施。

同时在生产中的麻点一般有如下快速对应方法：a. 麻点较少

时，位置固定，对应位置清洁模具即可。b. 麻点较多时，可

用 400# 砂纸光一下型面，再用清洗油清洁模具。c. 麻点反

复，位置不固定时，可提高 3MM 闭合高度空压模具 10 余次，

再重复 b 步骤。

卡废料

如今，冲压生产线的冲次越来越快，一旦发生卡废料轻

则停线，重则损坏模具。卡废料多发生于修边 / 冲孔工序。

在模具制造和验收的过程中应对排料孔和每块废料的滑落进

行逐一的检查。要求排料通道畅通，每个凹模孔保证轻轻一

敲便全部排出，修边废料要求通道空间足够。下模刃口保留

3～5mm以下的区域要掏空处理，同时要保证落料顺序正确。

顺序原则：先切先掉、废料重侧先掉、使横向的废料竖着掉。

可以通过废料刀形状，增加顶料销，或者加装挡杆 / 档板实

现改变废料掉落顺序。生产中出现卡废料时，应从以下几个

方面快速排查：刀口崩损，废料挡杆角度辩护，废料槽变形等。

生产中快速对应方法有：1. 刀口涂油润滑，废料槽清洁；2. 增

长废料顶料销的长度；3. 在上模能增加顶料销的位置增加刚

性顶料，在不刺穿废料前提下调节高度。

压痕

压痕是由于异物落在模具型腔工作部位的压料面上，经

冲压后在制件表面形成压印的一种品质缺陷，多发生于冲

压后工序模具。其产生的原因多数是因为刀口碎屑多，因

此保证刃口基本良品条件尤为重要。如经过多伦整改仍无

法解决碎屑问题，可尝试在多发生碎屑地方增加吹气装置。
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如图 1 所示，在碎屑多发位置增加吹气装置可减少

上模刀口碎屑掉落粘附型面。增加的吹气装置要调整

好吹气角度，保证在碎屑掉落板件 / 模具之前把碎屑

吹走。吹气角度尽量往模具型腔外吹，防止碎屑落到

另一个区域上。

另一种解决压痕的方法是在多发压痕的位置

打藏屑孔，即在压料板 / 凸模型面边缘预留压料面

15mm 宽度，其余压料位置进行钻孔，钻孔规格：

10mm( 间 隔 )×6mm（ 孔 径）×2mm（ 深）（ 如

图 2 所示）。

藏屑孔方案适用于前 / 后门外板，顶盖天窗，尾

门内板，翼子板等压料面较宽或强压区。其目的实让

碎屑掉落进钻孔位，减少铁屑发压伤发生的概率。

结束语

削减模具故障率提高生产效率是一项系统性工作，需要

对制造的各个要素：环境、设备、工装等进行规范的管理，

对模具制造的各个基础环节进行控制，并高效的执行现场作

业流程，完善评价标准。在实际生产中需要对一些常见故障

做好应对预防，保证模具生产中的稳定性，从而提高生产效

率。以上模具故障率的处理方法希望对从事模具保养的人员

有一定的指导意义。

带起

带起是指冲压模具加工时 , 板件边角随冲头 / 修边刀带

起高出板厚的 80% 的部分，是生产常见的品质故障之一。

该故障主要由于刀口磨损、刀口不垂直、刀口拉花或压料不

足造成。此类问题通常是进行定期检查保养进行生产的维护。

如果在生产中出现，可在刀口、冲头涂油对应活着压料板上

贴软胶布增加强压来临时快速的消除带起。

图 1 吹气装置

图 2 藏屑孔示意


