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简述汽车覆盖件模具主线调试流程
文 | 冯澳辉，陈勇，陈俊宁，毛跃武·广汽乘用车有限公司

前言

汽乘用车的覆盖件由于其零件造型复杂，外观商品性要

求高，国内主机厂多数采用自主建立冲压产线的方式生产零

件供应给车身焊接。压力机、模具、材料是冲压生产的三大

要素。覆盖件模具往往是在模具厂进行加工装配和前期品质

培育工作，要完成覆盖件零件的批量稳定的生产，模具就需

图 1 《联合推进体制》
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要从模具厂转移到主机厂冲压车间，并进行适应性的匹配调

试工作，以满足批量生产的要求。本文以某车型导入实际为

例，简述了覆盖件模具从模具厂转移至主机厂的匹配调试过

程。

主线匹配前的准备工作

主线匹配指的是完成模具从初始制造场地到最终生产场

地的一系列安装调试的过程。匹配所涉及的工作面很多，大

致可分为“人机物法环”几个方面。

人员的准备

《人员体制》关乎到一个项目的成败，主线的匹配涉及

到冲压车间的各个领域：工艺、模修、质量、生产、设备。

因此在主线匹配前，建立完善的调试体制，明确各个领域的

职责分工才能使项目有条不紊地进行下去。首先是工艺领域，

主要负责相关零件的模具调试，与厂家讨论制定问题整改方

案、问题点判断、销项跟踪管理及资料汇总。模修领域负责

零件首次调试、模具点检、模具维修及模具问题点改善等工

作。质量领域主要负责重点检查部位指导书编制、输出零件

精度检测报告和零件减薄报告、检具和品质样件的接收管理。

生产领域主要负责压力机及其自动化操作，主线调试、模具、

材料、端拾器上线准备，协助新车型车间规划及项目实施等

工作。设备领域负责主导端拾器导入与制作、设备自动化调

试及 SPM 提升、调试阶段设备故障及生产复合性问题对应。

设备工装的准备

在模具上机之前要对设备工装进行调试和确认。设备方

面包括机床的参数匹配，压力机（图 2）的数值调试及确认，

研配机（图 3）和试模机（图 4）的参数匹配，端拾器（图 5）

的制作与调试，材料清洗机的参数调试及确认，材料托盘的

定位及确认。工装方面包括模具、检具、夹具、刀具等的准

备及确认。这些设备和工装的使用可以提高冲压车间的生产

效率和产品质量，降低生产成本，是冲压车间不可或缺的重

要组成部分。

物料的准备

板件材料首先需要完成开卷、落料、剪切，成为大小一

致的毛坯件，然后运回场内，放置在材料区。在上机之前还

要通过模具清洗机对板件进行清洗，主要作用是清洗掉板件

上的油污及灰尘，避免冲压时形成凸凹点，造成零件品质问

题。

作业标准的准备

为了现场工作的顺利进行并保证作业人员的的和规范操

作，在模具回厂前要准备相关的作业标准书。首先是模具点

检表，包括拉延模具点检表（图 6）和后工序模具点检表（图

7），现场调试人员需要对照点检表对回厂模具进行点检。

还需要模具良品条件确认书，对照模具一排查，确保模具在

上机前各个部件良品条件达标。最后还需要拉延模具调试标

准书和后工序模具调试标准书，对照标准书进行机床匹配性

检查、模具与工作台数值的测量、生产参数的确认和卸模参

数的确认。

作业环境的准备

冲压车间的作业环境主要是安全方面，包括天车的模具

吊运、焊接设备的使用和其它特种作业设备的操作和使用。

要严格制定作业标准书和进行安全培训，保证现场工作人员

严格按照标准和规范进行作业，保证生产的安全性。同时对
图 2 压力机  

图 4 试模机

图 3 研配机

图 5 端拾器
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图 6 《拉延模具点检表》  

图 7 《后工序模具点检表》
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于车间的地面、工作台、地坑等作业环境也要保持清洁。

拉延模具匹配流程

拉延参数的匹配

作为模具生产的第一道工序，也是最重要的一道工序，

拉延模具的匹配需要许多前期准备。对照拉延模具点检表、

拉延模具上机指导书和模具良品条件确认表，对拉延模具上

模、压边圈、下模、电路、镶块等进行良品条件确认。上机后，

需要进行首次上机调试，包括安装参数的确认、动态参数的

确认、导向型面的干涉确认、生产参数的确认等。

拉延调试出件

在完成前期的参数匹配工作后，拉延模具上机出件，对

零件进行面品、精度、减薄和流入量的确认。然后对模具进

行动检，主要确认导向着色、斜契强制回程钩干涉和生产性

问题点。然后进行 OP10 的研合着色（图 8）评审和零件品

质确认（图 9）。与场外零件进行对比确认，对精度面品和

模具等问题点进行调试和改善，保证零件品质达标。

  

后工序模具匹配流程

后工序参数的匹配

根据后工序模具首次上线调试流程作业标准书首先要进

行模具调试资料的准备。然后在模具开进压机前，要进行机

床匹配性检查，主要包括模具干涉排查、装模高度确认、滑

块与上模安装确认、上模夹紧器选用及夹紧、上模重量确认、

废料槽位置确认等方面。后续还要进行生产参数的确认，包

括自动化气源设定、生产闭合高度确定和检测器选用设定、

模具参数记录并保存配方。在完成这些工作后最后还要进行

卸模参数的确认，主要包括废料确认、卸模高度确定和夹钳

退出确认。

后工序调试出件

在完成后工序模具参数匹配后，后工序模具上机进行干

涉排查 , 出件后对精度、面品、流入量等进行确认和差异分析，

恢复场外调试状态，参数调整。记录模具生产性问题点，线

下整改，保证精度 / 面品 / 流入量 / 研合率恢复至出厂状态。

调试过程中常见问题及处理方法

调试过程中常见的问题

在模具调试过程中通常会出现的一些问题，零件方面一

般分为精度问题、面品问题和减薄问题。精度问题一般包括

间隙、面差等，可通过检具进行检查和测量。面品问题一般

包括开裂、拉伤、变形等，一般可通过目视、触摸、打磨和

对光检查来进行判断。减薄率可通过一般通过测量零件厚度

变化和计算进行判断。还包括其他生产性问题点，包括卡废

料、检测器、和刀口问题。

常见问题的处理方法

对于一般的零件问题

一般可以分为设备问题和

模具问题。设备问题主要

包括投料不良、端拾器吸

附不良，一般可通过调整

设备参数来解决。模具问

题一般包括检测器检测不

良、干涉问题、刀口问题等，

一般可通过调整模具结构

来 解 决。 图 10 为 模 具 线

上调试和问题对应。

小结

随着高速冲压车间生产线技术的越来越成熟，冲压生产

在提升产品质量的同时追求更高的生产效率，因此，模具和

设备的匹配要求越来越高。在设计阶段如何提前规避风险，

在调试阶段如何快速对应问题点，对于冲压行业人员是很大

的挑战。

图 8 研合着色图 图 9 零件品质确认

图 10 模具线上调试




