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浅谈小量纲车型模具开发周期、
成本控制的开发方式
文 | 曹国亮、王占全、王兵、许赢、贾永磊、凌春·合众新能源汽车有限公司 

引言

汽车工业是国民经济的支柱产业，国家也在大力可持续

发展汽车工业，针对各汽车主机厂开发量纲及对市场需求量

特殊定位生产量纲小、产品周期短的车型，控制模具开发周

期及成本非常重要。本文通过对产品生命周期短、量纲小、

开发成本控制要求低的特点，从模具分类、分级、工艺设计

等多个方面详细分析了如何采取有效降低成本、缩短模具开

发周期的方法。

产品生命周期及量纲特点

传统汽车开发量纲 30 万辆至 50 万辆，模具使用冲次按

50 万次设计要求，一款新车型铸造模具开发费用约为 1 亿

元左右，占整车工装开发费用 45% 左右。现新车型产品更

新迭代快、产品生命周期短、量纲小，对市场定位特殊产品，

开发成本控制非常重要。对产品生命周期为两至三年，生产

量纲为 5 万至 15 万辆或更少（有的甚至 1 万至 2 万台左右）

的新车型，模具开发要采取新的开发模式。研究开发量纲小、

周期短、费用低的模具开发方式是当前开发不同量纲汽车模

具开发新的探索。

模具开发成本的构成

模具的成本主要由以下几部分组成： 材料费、设计费、
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加工费（包括调试费用） 、包装费及运送费、税金、其他费

用（如商业运作、交纳管理费等） 。其中材料费、加工费及

税费合计起来至少要占到模具总成本的 80% 以上。而材料

费和加工费是由设计图样决定的，采用什么牌号的材料、需

要多少原材料、模具零件加工需要走什么样的工艺路线、是

否具备良好的可调试性能、修改次数等， 这些又全都取决于

设计。因此， 模具设计是最关键的环节。所以控制模具成本

就要从模具结构设计上考虑。

降低模具开发成本开发的方法

要达到减少成本的目的， 归纳总结起来讲， 需要做好

以下几个方面的工作：

模具分类、分级开发

模具开发时，应根据开发车型的整体产量规划，确定模

具开发的类别。按照产量的大小可以分为正式模具开发、半

工 序模具、简易模具、软模四类模具。

正式模具：正式模具按照传统汽车正式模具标准制作，

产品量纲在 5 万台以上，模具开发周期为 10 个月左右，开

发成本根据市场材料费用而定，平均在 3.5 万元每吨。其模

具成本高，产品质量稳定，单件生产成本低，可自动化批量

生产，生产过程好管理。

半工序模具：半工序模具开发工艺与正式模具一样标准

制作，区别为减少模具开发工序数，修冲类工序不开发模具，

适用于产品量纲小于 2 万台的车型，模具开发周期为 8 个月

左右，模具质量稳定性好，单件生产成本一般，整车模具开

发成本为正常整车型模具开发成本的 65%。不足点：冲压厂

合作意识要加强，对修边冲孔类工序要投入一定人力和加工

设备及检测设备完成。如开发车型量产后需大批量生产，可

再开发修冲类工序模具，减少产品前期开发成本投入量。

简易模具：所谓简易模具，是指在保障使用安全前提下，

将模具开发标准降低，通常采用减少模具筋厚度、降低模具

高度、降低材料等级、减少模具工序等措施方法开发模具，

适用于产品量纲小于 1 万台的车型 ，模具开发周期为 3 个月

左右，模具质量稳定性好，单件生产成本一般，模具开发成

本为正常车型模具开发成本的 40%。不足点：冲压厂合作意

识要加强，对修边冲孔类工序要投入一定人力和加工设备及

检测设备完成。

软模具：软模具就是工程模具，是生产小批量样品，主

要用于实验样品车。适用于产品量纲小于 200 台以下的车型，

模具开发周期为 2 个月，单件生产成本较高，模具开发成本

为正常车型模具开发成本的 15%。不足点：模具稳定性差，

冲压厂合作意识要加强，修边冲孔类工序要投入一定人力和

加工设备及检测设备完成，不利于过程管理。

针对以上四类开发方式不同，需要建立不同类型模具开

发的技术标准，模具供应商按照规定的技术标准进行开发。

模具分类分级开发对比见表 1。

按照模具分类其不同类别进行开发模具，各种开发方式

各有优缺点，优缺点对比。具体见表 2。

在实际开发中，以上分类方式可根据企业实际情况及产

品定义及量纲综合运用，外覆盖件和尺寸控制较难的件按正

正式模具 简易模具 软模具
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式模具开发，其他结构件可以开发半工序模具或简易模具，

从而降低模具开发成本缩短模具开发周期，减少企业前期研

发成本的投入量。

从模具设计及模具工艺方面考虑适宜的开模方式，降低

模具成本

模具设计方面，提前考虑平台车型之间的模具共用设计，

从模具长度预留、模具切换方面提前对平台车型之间的车型

进行设计，达到后期降低模具费用的目的。

模具工艺方面，主要从摆剪落料、弧形刀落料、模具尺

寸预留、模具合并 / 双槽工艺、级进模工艺、激光拼焊等方

面提升材料利用率，从而达到降低零部件成本的目的。具体

见表 3。

从模具设计及模具工艺方面考虑适宜的模式，降低模具

成本，项目开发阶段分析时间要充足，需要产品、工艺、质

量等各部门通力合作，成立降本小组共同攻关。

主机厂与冲压厂共同开发模具的方式

目前新能源主机厂冲压生产方式一般为覆盖件自制，结

构件外委加工生产。一个全新车型铸造模具开发 110 个制件

左右，平均一个车型模具开发费用在 1 亿元左右。这只是模

具制作投入成本 ，不包括调试投入的设备、人员、板料等费用。

为解决前期大量资金投入费用大的问题，铸造模可以与有模

具开发能力的冲压厂共同出资开发，开发费用承担方式参考

外协件开发运作模式。主机厂重点开发外覆盖件、二类表面

件、梁类件，保证整车匹配关系的重点件。以我司某车型为例，

模具总开发费用 1 亿元左右，如按这种方式开发，只负责开

发外覆盖件、二类表面件共计 17 个件，其余件由主机厂和

冲压厂各承担 50% 费用，该车型模具开发只需投入 7974.5

万元，比现有少投入 2025.5 万元，大大减少新产品开发成

本的投入。具体见表 4。

表 1 模具分类分级开发对比表

分类  适用范围 技术标准  总价格（占比） 备注

正式模具  ≥ 50000  正式模具标准 常规价格

半工序模具 ≤ 20000 台
减少模具工序

（修冲类不开发）
正常价格的 65%

简易模具  ≤ 10000 台

减少模具筋厚
降低模具高度
降低材料等级
减少模具工序

正常价格的 40%

软模具 ≤ 200 台 软模具标准 正常价格的 15%

表 2 模具分类开发差异对比

分类 质量优势 开发周期
模具
成本

零件
成本

管理特点 备注

正式模具 质量稳定 大于 10 个月 高 低 质量稳定，便于过程管理

半工序模具
（正式模工艺）

质量相对稳定 8 至 10 个月 中 中 供应商合作意愿强
产量增加，增加开发修冲
类模具，实现小批量生产

简易模具
（软模工艺）

人工介入少，
模具稳定性好

4 至 6 个月 中 中 模具质量稳定，供应商合作意愿强

软模具 
需人工返修，
模具稳定性差

2.5 个月 低 高
人工返修不可控因素较多，

不利于过程管理
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总结

本文以上介绍方法，可供参考。除了本文介绍的模具分

级开发、模具开发方式、主机厂与冲压厂模具共同开发方式

外，研发、工艺人员在工作中必须继续学习总结，还要开拓

思想不断科技创新和开源节流，探索适应不同车型特点的模

具开发方式，形成不同车型模具开发特点及技术要求。缩短

模具开发周期，降低模具开发成本，使企业利润最大化。

表 4

A: 整车（127 个件）
模具费用（万元）

B: 自制件（17 个大件）
件费用（万元）

C: 外委（110 个件）
厂分摊费用（万元）

公司投资费用（万元）

10000 5949 (A-B)*50%=　2025.5 A-C=7974.5

表 3 模具设计和模具工艺降本方法

类型 对策 开发要求 成效

模具
设计

平台类车型模具共用设计 ·模具设计考虑模具共用 / 切换 / 预留 降低模具费用

材料
利用
率提
升

模
具
工
艺

摆剪落料
·零件设计时充分考虑冲压工艺                               
·提前做好摆剪落料 SE 分析分析

提升材料利用率
减少模具开发

弧形刀落料 ·零件设计时弧度保持一致
提升材料利用率
减少模具开发

模具尺寸预留
·确定能做模具尺寸预留对应零件清单           
·零件设计时考虑模具尺寸预留工艺

车型之间模具共用，降低成本

合并 / 双槽工艺
·提前确定合并、双槽工艺零部件清单             
·零部件设计考虑合并工艺可行性

降低模具开发成本

级进模工艺 ·依照级进模工艺开发清单，零部件设计提前考虑级进模工艺分析
提升效率

提升材料利用率

激光拼焊
·设计拼焊板，考虑对接精度和性能要求           
·选择合适的、焊接性能好的拼板材料

减少加强板等零件数量
节省材料

废料再利用（套材） ·模具设计考虑废料利用并推进
提升材料利用率

降低成本

模中模应用 ·SE 时直接采取模中模工艺分析并应用
提升材料利用率

降低成本
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