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当前汽车市场的竞争越来越激烈，

常规的产品已经不能满足消费者的需

求，造型亮眼、产品质量优异的汽车产

品才能迎合市场的喜爱。冲压作为汽车

生产的第一道工序，控制着产品外观质

量，在焊装、涂装工艺不断简化的情况

下，不接收、不制造、不流出不良品需

要冲压生产在品质和效率之间做出抉

择。

麻点，即模具型面冲压由于异物产

生的凸点，是阻碍冲压产品品质和效率

提升的一大因素。网格模技术的产生，

为冲压领域解决这一复杂难题提供了方

向，通过对模具型面非强压区域加工网

格模，能有效降低麻点。然而，网格模

的加工技术要求较高，流程复杂，在加

工前位置审核有误或加工过程控制不

当，会对模具造成不可逆的影响，进而

降低产品质量，产生凸条、凹陷。

为解决网格模加工过程中的缺陷问

题，通过学习对标主流合资车企在网格

模缺陷修复的相关经验，我们在实际解

决问题中进行不断验证，总结出网格加

工缺陷修复方案，经过多次批量生产验

证，该方案在解决外板件网格加工缺陷

问题上有非常显著的效果，为后续新车

型网格模加工提供宝贵经验。

网格模介绍

概念：在模具下模型面加工一定深

度交叉沟槽，型面由光滑型面转变成网

格型面，从而形成网格模，网格模具体

尺寸如表 1所示。
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作用：网格模具实际上最初是为了

防止油污而在凸模上开的油槽，在实践

中发现对冲压件凸凹的减少有很好的效

果，可以暂存模具型面多余的油，减少

零件在冲压过程中形成油膜凸。网格模

可以藏住异物，减少 90%以上麻点产

生，减少生产停机时间提高生产效率、

零件返修成本。

如图 1 所示，该种方法从成型过

1

方
格
尺
寸

间距 2.5mm

2 深度 0.2mm±0.05mm

3 宽度 1.2mm±0.1mm

表 1 网格模沟槽尺寸

图 1
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程中对麻点进行管控，为麻点降低提供

有效的应对方案，通过使用该技术，麻

点率由 10%降低至 1.2%，减少停机

浪费和返修时间，有效降低外板件内作

成本。

网格模加工区域确定

以某车型前门外板拉延型面加工网

格模为例，加工前期需要对模具型面基

础条件进行分析确认，具体数据如表 2

所示：

以上模具型面确认项目满足网格模

加工要求，对型面进行网格模加工，成

品如图 4所示，其中临近网格加工终

止位置，加工深度由 0.2mm渐变变浅

均匀过渡，直至加工痕迹消失。

网格模常规加工缺陷介绍

在网格模加工过程中，由于网格加

工区和非加工区存在理论过渡区，当加

工不按正规流程开展或加工控制不当，

加工过渡区存在段差，就会产生凸条或

凹条，如表 3所示。通常凹凸条存在

于过渡区 10mm范围内，主要为网格

加工区域低于非加工区域或者由于材料

在拉延成型过程中曲率较小区域受力较

大，使过渡区段差更加显化，促使零件

产生缺陷。由于外板拉延型面精度要求

较高，按照正常方式处理，钳工对应方

法有限，无法手工修复，严重阻碍新车

型调试品培进度，因此需要从型面特征

参数和网格加工过程优化进行处理。

网格模加工缺陷修复方案

（1）将网格模加工与非加工过渡

区域上模着色进一步避空 0.3mm，如

图 5所示，减少材料成型过程中过渡

区强压面积，减少强压挤料，材料拱起

段差，弱化凹凸条程度。同时下模凹凸

序号 确认项目 要求 实际

1

区域
选取
要求

曲面曲率 ＞ 300mm ≥ 491mm（图 2）

2 避开凸圆
角距离 ＞ 7mm 25mm（图 3）

3 避开强压区域 距边界≥ 10mm ≥ 50mm（图 3）

表 2 模具型面基础参数

序号 项目 缺陷名称 图示

1 前门外板 凸条

2 后门外板 凹条

表 3 网格模加工缺陷介绍

图 2最小曲率半径 图 3最小强压距离 图 4 前门外板加工网格图示
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条过渡区域用金属液涂匀，用合金锉手

工过顺，如图 6所示。此处由于网格

区部分加工掉受力面积较小，相同压力

情况合金锉推顺过程中网格区比非网格

区下量较多，因此人工推顺至网格区时

需减小受力，该种方法仅弱化凹凸条明

显度。

（2）考虑拉延零件成型辅助工艺

包废料区较多，同时外板存在 9mm翻

边高度，如图 7所示，可以将加工过

渡区延伸 65mm至废料区内，使过渡

区处于非产品型面内，如图 8所示，

减少由于加工原因造成型面凹凸条缺

陷。因此需要在原有网格内对刀进行网

格延伸加工，转移问题点位置，此处需

要精细化对刀，防止网格变形生成加工

毛刺，产生次生缺陷。

上下网格过渡区域由于延伸加工，

过渡区长度加大，且过渡区仍处于产品

型面内，需要根据型面曲率确认零件成

型状态，经过模拟分析验证，上下型面

此处曲率半径 800 以上且上模压料型

面已全部避空，前期网格加工后型面无

凹凸条，该区域产生型面凹凸条可能性

较低。右侧网格加工区域延长后，原加

工过渡区转移至零件废料区，即使曲率

及强压受力较大，在下一道修边工序切

掉，不会对产品产生影响。由于网格尺

寸较小，延伸加工之前需要在报废模具

上进行网格凹槽对刀练习，提升对刀成

图 5强压区着色避空 图 6过渡区段差推顺 图 7废料区确认

图 8网格延伸区域 图 9 旧加工过渡区 图 10新加工过渡区

图 11网格延伸加工图示 图 12 成型面品状态
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功率。

（3）前期网格模加工终止位置使

用交叉长短一致进行过渡，如图 9所

示，该种过渡方式由于边界一致，与非

加工区域段差明显，遇到曲率较小或者

型面强压区时更易产生凹凸条缺陷，零

件产品显化型面网格过渡区段差特征。

因此需要在过渡区采用长短网格进行过

渡加工，长度差异 5mm，如图 10 所

示，减少材料成型过程中在过渡区的受

力面积变化量，且加工终止区域仍然做

到 10mm渐变提刀直至网格消失，以

此减小网格过渡区段差，弱化凹凸条。

（4）将之前型面内网格过渡区加

工成全网格后，成品如图 11 所示，由

于并没有修复之前问题区域段差，只是

更改零件再该区域受力状态，材料成型

出件仍旧可能有轻微凹凸条。此时可以

由于原缺陷区域均为网格区，材料成型

工况相同，在该区域受力面积基本一致，

可以再次使用金属液和合金板锉进行人

工推顺。此时人工推顺此前问题点区域

时，合金锉挤压力需一致，每推研一轮

出件确认零件面品状态，不断优化，直

至面品可接受，如图 12所示。

结束语

针对网格模加工缺陷修复问题，对

缺陷产生的原因进行长期理论分析和实

验验证，最终解决外板型面凹凸条不良

问题。该解决方案可为同行业网格模加

工前期的准备验证、后期的问题解决提

供参考。经过实际验证，在新车型阶段

导入网格模，可为加工异常异常准备充

分时间， 同时对网格模进行型面镀铬

工艺，可减少后期生锈问题，有效解决

外板生产麻点问题，节约停机抹模时间

以及零件返修浪费。




