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浅析冲压钢板包装常发问题和规范要求
文 | 许赢、曹国亮、刘志松、贾永磊、孟庆丽、合众新能源汽车有限公司 314506

本文阐述冲压钢板包装及运输过程中常发问题对冲压件

一次交检合格率和冲压件质量的影响，造成原材料报废和生

产出的冲压需返工处理。为提高冲压一次交检合格率和冲压

件面品质量，同时减少板料浪费，将制造成本降到最小，需

对钢板包装进行规范和技术要求，以达到提升管理水平从而

降低汽车制造生产成本。

引言

每一次车展各大厂商展现的是造车技术，“厮杀”的是

销售价格。作为全球最大的汽车市场的中国，价格战的硝烟

不仅一直未停过，而且是越燃越旺。如何控制国产车的价格，

需在制造生产各个流程环节控制成本。现就汽车四大工艺之

首的冲压工艺在原材料钢板包装管理方面，常发问题和对冲

压件质量影响如何规范管理，减少浪费降低成本进行阐述。  

                                       

常发的问题

现各汽车主机厂冲压板料以板料开卷加工厂剪切后供

货，再有板料开卷加工厂送到汽车主机厂冲压车间。在这个

过程中板料开卷剪切、包装、存储、运输各个环节都要管理

到位，否则都会出现影响板料使用和对冲压制件的质量问题，

各个环节主要常发问题有：

板料包装清洁问题：在生产拆包检查时发现，板料的表

面、边缘会有压伤、脏污、异物及板料变形的情况，一般表

面和边缘会附着的脏污和异物如灰尘、毛刺、铁屑及包装的

薄膜夹带在板料上，需及时检查清擦，否则在生产时会随着

板料进入模具中，生产出来的零件表面会产生麻点及鼓包，

图1: 板料不清洁 图 2: 板料防护不当   图 3: 板料堆放不当
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影响零件的面品质量，见图 1。

捆包方式和捆绑位置固定以及防护不到位：会造成板料

边缘卷起、变形，造成板料无法使用钢板报废见图 2；

板料堆放常见问题：板料表面压伤是在板料堆放时，板

料堆放层数超高、“大压小”及“多压少”等导致，见图3。

上述在现场发现的问题点，如在生产前没有处理好或没

有识别的话，在生产过程中产出的零件表面会出现批量的质

量缺陷，增加人员返修工作量，且对冲压一交合格率产生很

大的影响，表一为某车型联系三个月来料问题统计见表 1。

包装要求 

为解决和避免以上问题，需规范钢板包装存储、运输相

关要求：

1. 钢板码放整齐，钢板垛料相邻料片偏差±2mm（见

图 4），倾斜偏差±6mm（见图 5），钢板尺寸偏差摆剪料

为±5mm，但卷宽及板料尺寸偏差仍为 0～ +5mm，边部

毛刺长度 <料厚 20%； 

2. 钢板包装方式满足要求（见图 6及图 7），要求包装

整齐、清洁，捆带捆扎结实，标识卡字迹清晰、粘贴牢固，

胶带粘贴密封，包装需保证产品在正常运输和贮存期间不易

松散、受潮、变形、损坏；

3. 相关包装元件的功能描述见表 2，所选包装材料应符

合国家相关法律法规，如需更改、替换包装元件需提前进行

评审合格后，方可更改替换；

4.包装材料应保证清洁、完好，无破损、无油污及灰尘；

5. 垛料打包的捆带不得出现断裂、脱落、松动及破损；

板料总数数量（张 ) 板料报废数量（占比 ) 零件返工数量（占比 ) 备注

1200000 252 2.1‰ 648 5.4‰

表 1 连续 3 个月板料问题统计

类型及使用产品 包装元件组合 材料 使用范围 标志 重量
（吨 / 包）

图 1  
图 2 冷轧及热轧、镀锌钢板

1. 托架（铁、木）或铁托盘

所有来料
钢板

车身车间、
模具厂家

标识卡
2个 ≤ 2

2. 横向捆带，根据钢板尺寸进行打道

3. 纵向捆带，根据钢板尺寸进行打道

4. 气相防锈纸、塑料薄膜包装（A类件）、镀锌板包装（发
国内外模具厂家调试料）

5. 气相防锈纸包装（非A类件）

6. 护角个数根据捆带的根数进行使用

7. 锁扣根据捆带的根数进行使用

8. 胶带

表 2
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6. 如需发往模具厂家的外覆盖件板料必须全部使用铁质

托架，结构件可使用木质托架，应保证相邻钢管或木棍的距

离不大于 500mm。

7. 板料来料的垛料全部使用托架（当如有实际要求另行

通知），定期回收循环使用；		

8. 钢板在包装时，应根据钢板的尺寸确定使用捆带的数

量，每垛料累计不得少于 2根捆带。具体要求如下：

（1）纵向：长度≥ 1000mm使用 2根以上捆带；

（2） 横向：长度≤1500mm必须保证不少于2根捆带，

中心距离不大于 400mm，长度＞ 1200mm，必须保证不少

于 3根；

（3）.宽度方向每根捆带必须绑定在木托架或铁托架上；

9.A类制件含覆盖件（外板件及前后盖内板、四门内板）

应按照双层方式进行包装（塑料薄膜上覆盖气相防锈纸）。

具体参照图 5；

发往模具厂家的板料按照 A类制件要求进行双层包装

（塑料薄膜上覆盖气相防锈纸和镀锌板）；

10. 除 A类制件以外的内部件应按照图 7进行包装；

11. 钢板应摆放在托盘或托架中间位置，托盘或托架必

须等高，在同一水平面上，钢板在托盘或托架上必须平整，

局部无凸起或凹陷现象，钢板边缘无翘曲、卷边现象；

12. 自动化线双槽工艺制件两垛数量必须一致，在选用

图4

图 6：A类制件钢板包装方式   

e 代表相邻料片偏差值 

1. 标识卡 2. 护角 4. 板料 4. 托架 5. 塑料薄膜 6. 气相防锈纸、镀锌板 7. 捆带 

f 代表料垛倾斜偏差值

1. 标识卡 2. 护角 4. 板料 4. 托架 5. 气相防锈纸 6. 捆带 

图 5

图 7：非A类制件钢板包装方式   
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托盘或托架时应该保证左右托架高度一致，且左右板料之间

的间距符合自动化端拾器上料相关要求（详见表 3《自动化

线双槽件左右间距要求明细》），间距误差为 -10mm；

13.《自动化线双槽件左 / 右间距要求明细》根据新车型

项目情况定期更新 , 更新后明细及时与板料开卷部门传递。

14. 左右件共用落料模或左右摆剪料片的，左右有一边

需要 180º 翻料存放，具体详见表 3。		

15. 为解决双槽板料和不等厚拼焊板因板料厚度不同造

成的自然堆垛状态不能满足水平度偏差要求的情况，可采用

在板料下放置聚氨酯块水平度补偿，或聚氨酯块尺寸要求为

110W×30D×30H,4 个聚氨酯块为 1组，用尼龙带边接聚

氨酯块，自钻钉连接，保证在使用过程中尼龙带与聚氨酯不

分开（见图 7）。

配套材料要求

1. 标识：

（1）标识卡内容应包括：商标、零件号、零件名称、牌号、

规格、原卷捆包号、原卷钢厂名称、数量、重量、加工时间、

原卷生产日期、收货单位、供货单位名称等；

（2）标识卡规格应保持在长度为100mm～160mm、

宽度为 80mm～ 110mm；

（3）每垛包装至少两张相同的标识卡，粘贴牢固，印

刷清晰可辨识，不准涂改；

（4）两张相同的标识卡需对角粘贴在垛料的侧壁右上

角 , 不允许粘贴在包装纸的接头部位，若垛料高度小于标识

卡尺寸，可粘贴在垛料右上角表面；

2. 托架（铁托架、铁托盘）：

铁托架、托盘使用要求：在使用前应检查铁托架、托盘

是否完好，表面应保持清洁、平整，不允许出现毛刺、铁屑、

焊渣、油污、水渍、杂物、凸起及钢架松动等情况。条件允

许的情况下，铁托盘表面可增加橡胶垫；

3.气相防锈纸：纸面应平整、清洁，不允许有孔洞、破损，

复合面应均匀、连续、无脱模、脱蜡等现象；

4.塑料薄膜：表面应保持清洁，质地柔软、不许有孔洞、

破损等现象；

5. 胶带：宽度应大于 45mm；

6. 捆带（含纤维带）：

（1）钢带：表面应无锈迹、裂纹及毛刺等现象，厚度

必须≥ 0.6mm，宽度必须≥ 19mm；

（2）纤维带：表面光滑、无破损及孔洞等现象；

序号 零件号 零件名称 托盘 / 托架规格（mm） 码放数量（张） 是否翻料 备注

1 S**-5401091 左侧围外板

4000*2000

200 否

2 S**-5401092 右侧围外板 200 是

3 S**-8403011 左 / 右翼子板                

4000*2000

250 否

4 S**-8403012 左 / 右翼子板                 250 是

表 3 冲压车间托盘、托架规格及摆放要求

图 7：激光拼焊板枕木或橡胶垫放置图

1. 垫木或橡胶垫
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7. 锁扣：若使用锁扣，锁扣宽度应按照≥ 30mm进行

使用，锁扣锁紧的位置建议设置在侧面，防止因锁扣而造成

钢板压印；

8. 护角：

（1）护角；

（2）长、宽尺寸应≥50mm，弯曲成“L”型进行使用；

（3）垛料上方和下方，捆带与钢板 90°接触时需使用

护角；

9. 包装重量、高度：

（1）每垛钢板重量和高度应注意所使用的托架、托盘

实际承受力及运输吊运时的安全性，具体要求如下：

①重量限制：单垛重量≤4000Kg（不含托架、托盘重量）；

②高度限制：单垛高度≤400mm（不含托架、托盘高度）；

③自动化线特殊要求：双槽制件两垛板料的数量相同；

激光拼焊板板料高度落差在 70mm内；

（2）每组制件每批次允许接收一个半包产品，对双槽

件板料可以允许左右各一个半包；

（3）各制件托架、托盘尺寸规格，具体清单见表 4。

板料存放及运输要求

1. 存放：

（1）板料堆垛存放时，确保平稳接触，堆垛时垛与垛

之间需使用硬纸板或橡胶垫隔离，堆垛数量不得大于 3垛，

当板料宽度小于 600mm（含 600mm）时，堆垛不得超过

2垛；

（2）板料堆垛时按照下大上小、下多上少的原则进行

堆垛，不允许下小上大、下少上多进行堆垛；

（3）板料进出入存放区时，外包装应完好，板料信息

标识齐全，保证板料先入先出；

2. 运输：

（1）物流车的车身、轮胎表面必须保持清洁，无明显

尘土及泥块；

（2）与钢板及运输相关的物品，应合理摆放在车厢内部；

（3）车厢内部必须保持清洁，无泥土、积水及坚硬物品；

（4）车厢内堆垛时应按照制件质量要求不同进行堆垛，

A类件不得超过 3垛，其它板料不得超过 4垛，当板料宽度

小于 600mm（含 600mm）时，堆垛不得超过 2垛，堆垛

时垛与垛之间需使用橡胶垫或硬纸板进行隔离，避免造成压

印及划伤等缺陷；

①橡胶垫：橡胶垫尺寸不得小于 5mm×100mm×1000mm，

隔离时每垛使用 2根或 2根以上；

②硬纸板：硬纸板厚度不得小于 3mm，质地坚硬不易

破损，表面无受潮现象；

（5）堆垛时应按照下大上小、下多上少的原则进行堆垛，

不允许下小上大、下少上多进行堆垛；

（6）雨、雪天气时应使用双层雨布遮盖车厢内垛料避

免淋湿。

总结

冲压钢板决定了冲压件质量的好坏，在保证钢板材资质

量外，钢板剪切、包装、运输过程管理各个环节管理规范也

至关重要。以上通过板料常发问题分析，对板料剪切、包装、

存储、运输及使用的辅料材质的等方面规范管理，提升了企

业管理水平，保障冲压件质量，更好的促进企业制造成本降

低，为其他企业在冲压板料管理方面提供管理参考。

序号 零件号 零件名称 板料间距（mm） 板料码放要求（mm） 数量（PC）

1 S**-8403011/2 左右翼子板 680 钢板与托盘外边距离＞ 150mm 左右一致

表 4  自动化线双槽件左 / 右间距及数量要求明细




