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从管理和技术上谈谈
如何做好汽车模具出厂验收工作
文 | 叶梦彬广州汽车集团乘用车有限公司

引言

汽车模具结构复杂，员工能力也参差不齐，作为汽车厂，

要做好模具的出厂验收不是那么容易。尽管各个汽车厂都有

各种模具验收管理流程、标准、方法、模具检查表等管理文

件去完善和规范模具出厂验收工作，但是漏检、错检还是经

常会有，严重的甚至导致模具回厂后损坏或者有其他问题需

要进行较大改修。验收工作做不好，既有管理的原因，也有

技术的原因。如何从管理上防止漏检、错检、检不出，从技

术上保证具备正确检查、判断、分析和对策的能力，是每个

技术管理者应思考的问题。本文是笔者结合几十年的从业经

验，为提高当前汽车模具验收水平，减少漏检、检不出问题

发生，从管理上，技术上对模具验收提出的一些对策。 

管理方面

要做好模具验收工作，仅强调验收流程、标准，强调追

责是不行的。模具验收团队必须具备充分的技术能力，这是

办好这件事的前提。除了完善的验收流程和标准，还应该做

好验收的事前准备。有能力、有准备、按流程，有依据标准，

才能把验收工作做好。

完善人员配置，确保技术能力能满足模具验收的需要

验收团队要懂技术。能看出问题，能做出判断，能给出

对策，不能问题摆在眼前还不知道这里有问题。所以要完善

验收团队的人员配置。验收团队人员应视验收的模具有多少、

模具难度和人员能力的情况进行配置。参与验收的人员除非

有一岗多能人才，原则上应由一个质检员、一个以上懂工艺

和模具设计的工程师、一个以上钳工师傅参与。工程师和钳

工负责模具检查验收。钳工负责对钳工方面的问题进行检查

判断。质检员负责检查冲压件品质，包括变形、起皱、开暗

裂、精度等，进行评估、提出问题并给出质检报告。工程师

负责带队和对问题做出判断及给出处理对策和方案，做出验

收报告并对最终验收结果负主要责任。工程师必须熟悉模具

技术标准、懂一些钳工知识，才能防止检查、判断的错误。

除了能检查模具，还要能分析、判断和处理问题并进行总结。

钳工要有充分的模具钳工和现场维修经验，能检出问题。质

检员要有质检经验能独立完成质检工作并进行总结。团队要

清楚的知道技术上动、静检各检什么项目，哪些问题要在静

检检查，哪些项目要在动检检查。这是确保验收工作质量的

能力保障。

要求做好事前准备，强化验收前准备工作

要准备有完善的模具检查表。检查表要尽可能没有遗漏

项目。检查表各项目应有图示，有检查位置标示、有技术要求、

有检查方法、有判断基准等。按当前年轻人不懂看二维图的

现实，图示最好是三维。这是防止不会检的重要方法。

验收人员要提前熟悉工艺和模具设计。熟悉设计才能判
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断工艺有没有问题，才能知道哪些地方应该重点检查，才能

避免凭经验、知道哪里有什么机构，哪里是风险点，知道机

构的功能和技术要求，减少漏检。对于模具上这些机构、风

险点要记录下来，在验收工作中逐项检查。这是减少和防止

漏检的最重要手段。

要能判断工艺上有没有问题，设计上有哪些有问题的地

方，为什么有问题。如翻边、整形斜锲有没有侧向力，有没

有对侧向力进行平衡，方式是否正确；工艺上有什么不良必

然会导致什么品质问题等等。在检查验收中对不能确定的问

题要打开模具图、工艺图再确认或者记录下问题事后再确认。

多观察、多分析、多思考、多对照，对照设计、对照技术标准，

这是技术上防止检不出的重要方法。图 1 是严重的未倒角问

题，这么明显的问题，以往的模具验收就检不出来。

要提前、全面了解过往同一零件模具的不良问题。如对

过往的侧围、翼子板模具验收，工作没做好导致出现过哪些

问题，对过发生过哪些开裂、损坏。技术管理上要对以往发

生过的以上问题进行汇总，要对参与验收人员进行培训并可

考虑进行考试，确保验收人员记住和在验收工作上能应用，

防止过往验收问题再发。这是提升团队经验水平的重要手段。

要求提前了解验收的模具的设变历史过程，明确最终的

产品图

设变尤其产品的设变要了解清楚，模具的设变要反映到

模具图上，产品的设变要反映到检具上，验收人员要了解设

变的过程，知道正确的状态是怎么样的。带上设变的最后技

术文件，验收中一一确认。验收的模具都是新车型的模具，

发生设变不可避免。如果验收人员不清楚，设变未施工或这

施工错误的模具都验收回来了那就麻烦了。要明确最后的产

品状态要求，有多少个孔，有什么装配要求。这是防止设变

失误的重要方法。

要强化验收过程管理，明确追责制度

要强化检查验收过程管理。检查过程要严谨，确保不能

有遗漏项目。参与验收人员不能没看模具就拿着表画√，不

能检完全部或一部分然后凭感觉画√，必须按照检查表逐项

检查确认。出现遗漏导致后面发生问题要追究参与人员的责

任。这是确保工作严谨、有责任心，保障工作质量的重要方法。

技术方面

在模具验收工作中，有关上下模匹配、功能方面的问题

必须在合模状态、模具上机试压才能检查出来，有些问题必

须对模具进行拆解才能检查出来。我们把模具在压机外拆解

检查叫静态检查，简称静检。把模具在压机上通过试压进行

的检查叫动态检查，简称动检。静检的目的是在拆解状态下

确认模具各部分、各机构的品质，动检的目的是确认导向、

检查研配情况、检查模具功能和运行状态、检查冲压品质。

在模具检查过程中要始终关注铸件品质问题、应力集中

问题、强度问题和干涉问题。验收中要始终关注这些容易忽

略的问题，贯穿整个验收过程。这些问题如果验收未发现，

有问题都是大问题，可能意味着模具损坏甚至报废。验收检

查要细心，不怕重复，才能尽可能发现问题。

静检

1. 重点检查有关模具安全、模具安装、吊运方面的问题。

模具安全、模具安装、吊运方面的问题关系到安全生产，

某些方面决定了模具能不能用，是否应报废。这是模具验收

中最重要的方面，必须特别重视。这些方面主要包括以下：

1）U 型槽相关。

U 型槽的夹持空间必须足够，以满足夹头或装夹螺钉的

安装，满足装夹扳手的操作空间（图 2）。夹头的感应面设

计应合理合格，以满足夹头的功能需求。U 型槽位置应设计

在夹头行程之内，否则不能良好进入 U 型槽，无法装模。U

型槽的位置、尺寸、间距应符合要求，不能侧偏，以保证模

具能否在压机上安装。U 型槽 FLANGE 的厚度必须足够，

图 1. 检不出——验收未检出的严重的未倒角
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尤其上模的 FLANGE，U 型槽及 FANGE 相关位置必须正

确倒角，倒角不能被机加形成损伤，不能有应力集中，不能

烧焊，否则影响使用安全。U 型槽的厚度必须足够，不能被

机加工形成损伤，不能被烧焊过，不能有应力集中，U 型槽

宽不能加工过宽超差、槽的深度必须足够，夹持面面积必须

足够以保证夹持压强不至于过大，保证模具能在压机上安全

装夹，保证安全生产。U 型槽的尺寸要求示意如图 3，U 型

槽的厚度和 FLANGE 的厚度示意如图 4。

2）吊耳相关。

吊耳的型号选用必须正确，布置正确。吊耳的位置必须

正确，尺寸、厚度（包括吊耳的筋板厚度）、倒角必须符合

设计标准，不能有裂纹和夹砂等缺陷，不能被打磨或机加工，

否则，严重的要报废。吊棒孔不能偏大，偏大影响安全吊运

的必须报废。吊棒孔不能偏心，偏心的如果机加工至基本同

心，吊棒孔一般都会偏大，影响安全。吊棒应合格，配置应

足够。吊模钢索经过的位置应倒角和抛光减轻对吊索钢丝的

伤害减少钢索断丝影响钢索使用寿命。吊耳的尺寸要求如图

5，这些尺寸必须符合技术标准。

3）侧销相关。

侧销选型必须符合设计图纸和技术要求，侧销的制造必

须符合技术标准，侧销的位置、尺寸、肉厚、倒角必须符合

技术标准，不能有铸造缺陷，不能有机加工错误或损伤，不

能烧焊，不能有应力集中，侧销不能和压料板干涉，不能与

侧销槽严重偏离（图 6）。安全侧销的侧销槽必须比限位侧

销槽上端长 5mm。

4）安全和限位螺栓相关。

安全和限位螺栓的选用必须符合技术标准和设计图纸，

相关的压料板局部位置设计必须符合技术要求。要观察、分

析有没有风险，强度够不够，有没有容易损坏、脱落的风险，

有没有跟压料板的安全和限位螺栓通过孔干涉或者由以后会

干涉的风险，安全螺栓相对限位螺栓预留的安全距离是否合

理。

6）模具吊运相关。

模具吊运必须尽量平衡，倾斜太严重会影响模具在压机

上定位和影响模具吊运安全（图 7）。吊模（包括模具翻转）

钢索经过位置不能有伤钢索的尖角，否则有安全风险。翻转

起吊时翻转吊环必须能良好紧固，确保翻转安全。起吊位置

附近不能有铸造缺陷、肉厚、倒角必须合格，不能有强度不

足和应力集中。

8）模具定位相关。

图 2. 模具夹头或装夹螺栓的装夹空间 图 3.U 型槽的尺寸要求 图 4.U 型槽和 FLANGE 的厚度

图 5. 吊耳的尺寸要求示意 图 6. 侧销与侧销槽的偏离 图 7. 模具吊运的平衡
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模具安装定位必须符合安装要求，位置必须正确，否则

可能导致 U 型槽的位置侧偏向一边影响模具安装。

9）危险位置相关。

容易伤人的位置、该设计护板的地方应该设置有护板和

警示标识，包括 CAM、气缸、废料排除、夹持等部位。模

具拆解时拆解有先后顺序要求的部件也要做好标识、警示。

模具的作用对称件应设计有防错装元素。

10）设计、制造缺陷相关。

设计、制造不能有容易引起模具损坏、长期使用疲劳损

坏的地方。如筋板、倒角、铸造缺陷、干涉、应力集中（图 8）、

设计制造强度不足、结构不良等。

11）干涉相关。

压料板跟模座、压边圈跟模座不能干涉。所有设计间隙

小于 10 ㎜、设计上有发生相对运动的位置都应进行干涉检

查。如 CAM 的型面部分与模具型面的接合部、CAM 的限

位和驱动、压边等。图 9 的模具损坏就是因为模具验收未

能检查出避空机加工不到位，造成避空部位和 CAM 干涉引

起的模具损坏。要评估运动部件的间隙设计是否合理，有没

有风险。所有过孔要确认是否存在干涉或有干涉的风险。闭

合状态下压边圈到下模座的距离应≥ 50。顶杆顶部和凸模

的避空必须≥ 30。顶杆和下模筋板、辐板避空间距原则上

≥ 10，最小应≥ 5。顶杆跟模具气路、电路不能有干涉否则

会损坏气路、电路。侧销、安全及限位螺钉跟压料板不能干涉。 

12）模具尺寸相关。

模具尺寸大小不能超出工作台，超出工作台可能造成模

具无法进入机床。模具不能与夹头干涉影响夹头进入 U 型槽

夹持模具。模具闭合高度必须符合设计要求，闭合高度超差

多了将影响生产效率，是不能接受的。模面高度必须符合设

计要求，否则影响自动化及生产效率。模具气源、电源各部件、

线路、管不能超出模具侧面，否则生产吊模时可能造成损坏。

2. 关注这几个重要参数，做好记录和分析

在模具验收时，要关注这几个重要参数，做好记录和分

析。分析模具回厂以后是否适应生产线（包括压机和自动化），

有哪些差异和变化，影响有多大，模具拿会厂生产会不会有

问题。

1）模具闭合高度。

要记录模具闭合高度，分析模具闭合高度是否符合设计

要求，超差多少，是否能接受。如果前面说的那些安装、安

全相关的方面有问题，模具要改修，模具闭合高度的变化能

不能接受。

2）下模型面高度。

要了解一下模具的型面高度，判断是否符合设计要求，

是否会影响自动化和效率。

3）成型力、气垫压力、顶杆顶出高度及行程。

要了解和记录模具的成型力、气垫压力、顶杆顶出高度

及行程并进行分析，确认是否符合设计要求，是否符合生产

线的要求。压边圈顶出高度还要确认坯料在模具内投入状态，

原则上要求坯料平整，允许凸模最高点和压边面存在高度差

≤ 30 ㎜。

4）调试坯料尺寸和材质。

要记录调试用的坯料尺寸和材质，分析和量产坯料尺寸

和材质有没有区别，可能会有哪些变化和风险。

3. 模具导向。

模具导向包括导板导向和导柱导套导向。导板导向应用

情况相对比较复杂，包括上下模和机构的导向，导柱导套导

向一般只用于上下模。

1）模具导向导板。

包括上下模导向导板、压料板导向导板、压边圈导向导

板等。

导板的一般技术要求。导板的一般技术要求有：品质

要求有铜导板机体硬度 HB220 以上，铸铁导板机体硬度

图 8. 应力集中造成开裂 图 9. 因避空机加工不到位引起
的干涉漏检造成模具损坏



金属板材成形  2023.2

60 TECHNOLOGY 技术

HB190 以上，石墨无凹陷，含油量高，导板表面无拉伤、破损。

验收要了解和记录导板品牌或产地，确认是否符合我们的采

购要求。

上下模导向导板。拉延、整形模，上下模、压边圈导向

间隙 3 ～ 7 丝；切边、冲孔模上下模导向间隙 1 ～ 5 丝（静

检），上下模导向导板有支撑，导入方向有倒角 R5。竖直

方向垂直度要求 150 ㎜内≤ 3 丝，水平方向侧偏要求 150

㎜内≤ 3 丝，这两项一般通过动检确认，发现问题后上数控

机床拉表检查确认。导板拉伤面积≤ 5%，深度≤ 0.5 ㎜可

考虑接受。

压料板、压边圈导板。压料板、压边圈导板安装位置必

须符合设计（尤其要关注安装的高度尺寸，以判断初始导向

接合长度和到底导向接合长度是否符合要求）。压边圈导向

间隙 3 ～ 7 丝，压料板导向间隙一般 3 ～ 7 丝，在不引起品

质问题的前提下要求可放宽到 10 丝左右。竖直方向垂直度

要求 150 ㎜内≤ 3 丝，水平方向侧偏要求 150 ㎜内≤ 3 丝，

这两项一般通过动检确认，发现问题后上数控机床拉表检查

确认。导板拉伤面积≤ 5%，深度≤ 0.5 ㎜可考虑接受。

CAM 下导板。要求导板无拉伤无损伤，接触均匀，接

触率≥ 80%。因为是接触的，不存在导向间隙要求一说。

CAM 侧导板。切边冲孔用 CAM，单边间隙 1 ～ 3 丝，

最好 1 ～ 2 丝，有偏载、有左右窜动时要求 0 ～ 1 丝；翻边

整形用 CAM，间隙 2 ～ 4 丝为宜，稍偏大 1 ～ 2 问题不大；

侧导板安装位置不宜太低，否则影响滑块导向精度。CAM

有偏载时必须设计平衡装置将偏载力良好有效的平衡掉，否

则 CAM 很容易损坏。

CAM 压板。切边冲孔 CAM，间隙 1 ～ 3 丝，最好 1 ～ 2

丝，有点头或上下方向窜动时要求 0 ～ 1 丝；翻边整形用

CAM，间隙 2 ～ 4 丝为宜；压板端面跟滑块不能有接触，

应保留 0.5 以上间隙。

其他机构的导向导板技术要求。其他机构包括各种大小

压料机构，顶起机构及其他有相对运动的非标机构。要分析

这些运动的机构导向设计是否合理，分析设计的导向长度、

导向接触长度是否合理，检查模具和设计有没有差异，要检

查其导向间隙、导向的装配是否符合设计要求，要检查其导

向是否用了非标导板或不符合采购要求的导板。导向间隙要

求参照 CAM。有时候受到设计限制，机构导向会允许采用

非标导板。非标导板必须满足精度、强度、表面硬度要求，

还要加工适当的油槽，保证使用上没问题。

这些机构在模具验收中最易忽视，容易发生漏检。模具

验收不能走马观花，最容易忽略、最容易出问题的地方就是

这些地方。图 10 就是漏检的一个侧围模具压力机构，在线

调中因导向不良而损坏并造成了模具其他机构的损坏。

2）导柱导套。

导柱导套的检查，包括导柱导套的大小、高度、紧固是

否得当，布局位置是否合理。导柱最常见的问题有：导柱导

向柱面有变形、拉伤、倾斜、偏磨损伤、偏磨痕迹。导套最

常见的问题有：导套导向柱面有偏磨痕迹、导向柱面有打磨

过的痕迹或怀疑打磨过的痕迹，导套石墨有没有损坏，导向

柱面有没有拉伤。导套硬度要求和导板一致。要了解采购的

品牌是否符合我们的采购要求。后面动检还要重点确认导柱

导套的偏心情况、判断导柱导套间隙、导柱的竖直方向垂直

度等。

4. 其他问题

1）拉延模

①研配。

静检也要检查拉延模的研配，包括拉延筋、压边面、型

面研配，要求清角、推光良好，无干涉、碰撞、损伤痕迹。

②倒角。

要求压边圈分模线倒角 R1（侧围、翼子板的可放大到

R3）无崩缺。其他该倒角部位倒角完善合格，没有应力集中。

图 10. 漏检的压料机构发生异常损坏
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③焊接。

理论上要求压料面、型面的焊接面无气孔无裂纹等缺陷。

要了解焊条使用的品牌型号，确认是否正确，能不能接受。

外板型面未经分析和甲方认可，是不可以自行焊接的。要认

真检查有没有发生这些焊接，焊接有没有影响，有没有对策，

能不能接受。

④其他。

确认设变的执行情况，确认吊装 CAM 有没有放松脱掉

落设计。压边圈装在下模上时压边圈的垫块与下模支撑面应

接触良好，板料定位良好，定位板高度、位置符合要求。排

气孔数量、位置、直径大小符合要求。气路电路正常，气管

颜色使用正确，管路、电路连接及走向符合要求，无漏气无

干涉。弹顶销安装良好。要确认标准件的品质，确认各标准

件是否按要求的品牌型号进行采购，是否装配良好。要检查

模具的商品性要求，包括模具铭牌、标识牌、警示牌、标识

字刻刃完善，油漆符合要求。

2）后工序模具。

①模具的装配情况。

主要是各机构和镶块的装配情况，对可以在压机外检查

的部分进行检查。

②机构检查

包括 CAM、压料机构、退料机构等，要求机构的导向、

动作、功能正常，导向、限位及强度设计必须合理，机加工、

装配要合格，不能有偏载。安全和限位要符合设计和技术要

求。各机构不能有干涉。

③镶块检查

检查镶块间隙是否合格，镶块硬度是否合格及热处理是

否正确，螺销钉的装配是否合格有没有防松脱掉落，镶块靠

背是否接触、接触情况如何等。

④冲头凹模冲头座检查

检查冲头有没有咬伤，有没有松动，有没有与压料板干

涉，端面有没有被打磨过、状态能不能接受。冲头座的有没

有紧固打好销钉及销钉防松防掉落，冲头座有没有被点焊或

打冲子的痕迹，如果有要拆下来细检并调查原因，尤其对门

外板门拉手等孔密集位置一个冲头座装几个冲头的情况，尤

其是非标冲头座或非标冲头底座上再装冲头、冲头座的情况。

要检查非标冲头设计、制造、装配是否有问题，硬度是否合格，

螺销钉有没有紧固有没有防松防掉落，有没有弹顶销及弹顶

销选型和安装是否合格等等。圆凹模的检查比较简单主要是

有没有防转，会不会卡废料，有没有崩刃。

⑤氮气弹簧

氮气弹簧的固定是否稳固、合理，是否漏气，支撑和缓

冲是否合格，如果是在模座底板上开孔安装，要检查氮气弹

簧底面和模座底面的段差，控制在 10 丝上下。

（2）模具的干涉

静检要专门进行一次干涉分析和检查。观察可能干涉的

地方并进行检查、分析，必要时要结合图纸检查分析，分析

各活动部件的相对运动有没有可能出现干涉、观察该做避空

加工的部位是否加工到位，能随机应变的拿出检查方法。常

见的干涉有侧销的干涉，CAM 强制回程的干涉、CAM 和压

料板或其他机构的干涉等。

机构的装配和干涉检查不能遗漏，不能走马观花，要认

真检查，该测量、记录尺寸的要做好测量和记录。如果事后

出现模具损坏，发生漏检、未检出的工程师和钳工要承担工

作失误责任。

（3）模具的强度

静检要专门进行一次强度确认。要观察、分析各部位的

强度是否有问题，铸件是否有问题，尤其对以前出现过开裂、

损坏的部位、风险部位、看起来特别薄弱的部位、需要承担

冲击力的部位等。如门外板模具的角部出现过设计强度不足

和机加工过量造成强度不足，事后造成疲劳开裂。图 11 就

是一个门外板模具疲劳损坏事例。

图 11. 门外板模具角部
强度不足疲劳损坏
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（4）焊接检查。

要求焊接面无气孔无裂纹等缺陷。要了解焊条使用的品

牌型号，确认是否正确，能不能接受。尤其外板模具型面的

焊接，焊接位置往往在以后生产中出现外板件变形，这个变

形在模具型面推磨过、外板件面品合格后，模具生产一段时

间，这个变形又会出现，因而造成反复变形、反复推磨的状态。

要认真检查和分析判断焊接情况，做出科学评估。

（5）其他

要确认设变的执行是否完全和正确；确认有没有模具和

设计图不一致的地方。检查气路电路是否正常，气管颜色使

用是否正确；管路、电路连接及走向是否符合要求，有无漏

气有无干涉。要检查弹顶销是否安装良好。要确认切边刃口、

翻边镶块工作面的硬度是否符合要求，要进行测量，要做好

记录。要检查排气、防尘、废料槽是否完善。大的超过 10

公斤的镶块要有起吊螺纹孔。要确认标准件的品质，各标准

件是否按要求的品牌型号进行采购，是否装配良好，有没有

损坏。要检查模具的商品性要求的铭牌、标识牌、警示牌、

标识字刻刃是否完善，油漆是否正确。

动检

动检的目的是确认导向、检查研配情况、检查模具功能

和运行状态、检查冲压品质。动检重点检查以下项目。

1. 导向检查。

（1）下模导向导板。

拉延、整形模，上下模、压边圈导向间隙 3 ～ 7 丝；切边、

冲孔模上下模导向间隙 1 ～ 5 丝（静检），竖直方向垂直度

要求 150 ㎜内≤ 3 丝，水平方向侧偏要求 150 ㎜内≤ 3 丝 

。这个问题动、静检都要进行检查。

（2）压料板、压边圈导板技术要求。

压边圈导向间隙3～7丝，压料板导向间隙一般3～7丝，

在不引起品质问题的前提下可放大到 10 丝左右。竖直方向

垂直度要求 150 ㎜内≤ 3 丝，水平方向侧偏要求 150 ㎜内

≤ 3 丝。 这个问题动检塞规检查比较困难，可用红丹检查借

助经验判断。

用红丹检查，要根据红丹的状态进行判断，预测间隙、

垂直度、侧偏的严重程度。导板间隙可通过垫片进行调整。

图 12 就是导板不垂直的状态。

（3）CAM 和其他机构的导向。

要检查这些机构的接触情况和间隙是否符合技术要求。

（4）导柱导套。

用红丹检查，判断导柱导套的偏心情况、判断导柱导套

间隙、导柱的竖直方向垂直度。偏心严重的要调整，调整对

策一般对导套安装孔移位扩孔，再加套安装导套。导柱变形、

导柱导套被打磨过、拉伤严重的都要更换新的。这些检查判

断一定程度上要借助经验。检查出来问题严重的需要调整的，

要安排上数控机床拉表再确认。导柱变形一般都是因为导柱

导套偏心或者在开模过程中憋到导柱，造成导柱变形，垂直

度发生变化。图 13 导柱导套偏心检查。

2. 研配检查。

研配检查要通过对板件涂红丹试压检查各序模具的研配

情况。拉延模研配检查应拆除平衡块或调整到不接触状态。

红丹必须涂的均匀，尽量薄一些，要每个地方都涂到，

不能像模具厂家的人拿个刷墙漆的辊糊弄两下完事。

板件试压后认真观察（图 14），看接触率，分析看两侧

都接触的位置、单侧接触的位置。哪些两侧接触的是紧了顶

到了需要继续研，哪些是正常的；哪些单侧接触是正常的，

哪些单侧接触是没研好。各序该接触部位应接触均匀，接触

率必须 80% 以上，试冲品质好的接触率可以降低到 70% 左

右。该避空的位置一定要避空；凸 R 位置凸侧应接触而凹侧

不接触；准平面位置应两侧接触；两侧都接触的点，如果这

个点明显压的紧，其旁边有被撑空导致单边接触或两边都不

接触的状态，那么这个点就是太紧了，没研好。要重点要检

查拉延筋的研配，拉延试压要求拆除平衡块或平衡块不接触

图 12. 上下模导板不垂直 图 13. 导柱导套检查
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状态下检查。要提前了解强压面的设计，检查和确认强压面

状态接触率和强压程度。拉延模的研配重点关注压料面和拉

延筋，尤其是拉延筋，要仔细观察、分析其两侧的接触情况，

对顶到的位置进行修磨，直到接触整体良好。

研配良好是模具调试稳定的前提，但调试好的模具不是

说接触都是均匀的。研配过的模具在调试时我们还要根据材

料控制的需要适当的调整，对需要压紧的部位压紧一些，对

需要加强材料流入的部位放松一些，包括放松压料面、拉延

筋。

研配检查要特别注意观察模具清角是否彻底，如果角部

板料两侧都有接触痕迹，说明清角不良。清角不良的模具稳

定性不好。

后序的研配对板件变形和板件精度有重要的影响。

3. 模具状态检查试冲。

模具的试冲运行是为了评估模具状态。包括研配好后是

否能冲出合格产品，各机构功能、运转是否正常，有没有干

涉， CAM 及其他机构如压料、顶出机构是否偏载及偏载力

能否良好平衡掉，生产性比如自动化的适应性，生产效率的

影响，有没有产生设计没预料到的问题如拉伤、波浪、变形、

A58 尾门内板的掉铁屑等。

（1）对各工序冲件进行品质检查和分析，完成件上检具，

外板件完成件还要对光检查，找出问题和原因并给出对策，

如开暗裂、起皱、变形、毛刺、精度等。原因和对策要具体

到哪一工序哪一机构或部位有问题，原因是什么，什么对策，

对策的手法、施工的控制尺度和判断的方法等所有细节。

（2）观察、检查各机构运行是否正常，有无干涉、卡滞，

有没有强度问题，动作的时序是否正确、合理，有没有窜动、

点头，是否能保证精度，有没有偏载及偏载是否已进行良好

平衡等。

专项检查是防止漏检的重要手段。动检必须要专门做一

次干涉检查、一次机构动作和功能确认、一次侧销检查。静

检发现不了上下模之间的干涉。如 CAM 的强制回程钩有没

有干涉， CAM 和压料板、定位及其他机构是否干涉；各机

构时序是否正确；其他压料机构有没有干涉、卡滞、冲击等；

侧销是否干涉的；冲头或其他活动机构跟压料板是否干涉等

等。有些机构的动作和功能问题静检发现不了。如 CAM 动

作是否迟缓滞后窜动点头，是否有冲击、偏载；各机构时序

是否正确；压料机构有没有干涉、卡滞、冲击等。侧销的功

能是否正常静检也没法检查，需要动检时专门确认。包括模

具打开时侧销是否松动，模具闭合状态是否能拔出来等，侧

销是否按设计起到相应作用，有没有不起作用的或干涉的。

（3）确认生产性，如投料及材料的定位，各工序的板

件定位是否准确、稳定，自动化有没有问题，有没有卡废料

的风险，废料槽是否合理，对生产效率有没有影响，有没有

超出预料的问题或情况出现等。要给出分析，分析问题发生

在哪，哪一工序，什么原因，用什么对策，如何施工和判断，

施工安排等细节。

4. 其他确认项目。

重复检查也是减少漏检的重要手段。要再次确认设变项

目全部完成且正确、良好。要安排数一次孔数，确认孔数正确。

图 14. 模具研配检查（局部图）
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要确认有没有模具和设计不一样的地方，如果有，可能是厂

家自行设变未通知我方也未反映到图纸。要复核前述的重要

参数。咬确认孔废料的排出有没有问题，确认废料长度是否

合适、有没有卡废料风险。要确认 CAM 及其他机构的导板、

导向面上有没有孔废料或金属碎屑，如果有，要查明原因，

进行改善。要确认模具有没有拆压料板或其他机构必须要先

拆的镶块什么的，有的话要做好标识和提示。要再次确认模

具上有没有设计或制造强度不足、壁厚过小的地方。确认以

前模具开裂过的风险位置有没有强度不足、疲劳损坏的风险。

要检查平衡块状态，平衡块在没有垫片情况下间隙0.3～0.5，

允许在平衡块刚接触状态有 2 偏最多 3 片垫片。要确认坯料

投入定位良好，感应信号正常准确。要确认气路动作、功能

正常无冲击无滞后无干涉损坏风险。要确认模具排气正常，

生产无带件飞起现象。到底标记能压出 1/4 圈以上。闭合状

态下缓冲聚氨酯护管与支承面距离 3 ～ 5 ㎜。防侧向力装置

要良好接触等。

5. 零件品质检查。

动检要对冲压件的品质进行检查确认（图 15），包括起

皱、开暗裂、变形、毛刺、精度等进行检查和总结。根据质

检结果分析原因和制定对策，判断模具状态，判断是否达到

出厂验收标准。一般来说，冲压能稳定出件，件的品质上无

起皱、开暗裂、变形、毛刺等问题，精度合格率在 90% 以上，

就差不多了。如果达不到这个状态，就要针对问题分析是哪

一序的原因，制定整改对策和日程。

  

会谈总结

完成模具的静检和动检之后，模具验收工作基本就完成

了，但不是验收就完事了。接下来还有一个重要的工作，就

是跟模具厂家相关人员开会，安排好问题整改和模具发运。

总结模具问题，分析原因，给出对策

要跟模具厂家明确模具上有哪些问题，解释清楚原因分

析，交代好对策及注意事项等。

总结零件品质问题，分析原因，给出对策

要明确制件品质上有哪些问题，解释清楚原因分析，交

代对策及注意事项等。

整改计划

要跟模具厂家制定上述模具、品质问题的整改计划，落

实责任人、整改推进日程，落实整改结果如何确认。

发运及其他商务会谈，做好会议记录

要跟模具厂家明确发运管理项目，包括日程、捆包要求，

落实运输车辆和司机联络，安全要求等，确保运输安全。如

果有采购人员参与还要进行商务会谈。回弹结束后，做好会

议记录，大家签字。

结束语

模具出厂验收是新车型模具开发过程中最重要的节点之

一。模具通过了出厂验收，意味着外包制造的模具已经基本

合格，经过上生产线进行整线调试之后就可以进入量产了，

也意味着模具外包合同基本完成，需要支付绝大部分模具采

购资金。模具作为技术管理者，必须抓好模具验收工作。要

做好管理，要对团队进行技术上的指导。要做好人员安排和

管理，做好事前准备。要有完善的检查表，了解并制定严谨

的工作流程。要给予足够的人员技术保障。这是做好模具验

收工作的保证。

图 15. 零件变形检查与精度检查




