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冲压覆盖件卡废料的模具优化
文 | 袁扬越·广汽乘用车有限公司

本文通过现场的实际案例，论述了几种常见的模具废料

卡滞类型，并通过分析其废料产生的真因，通过实地验证和

相应的对策实施，找出相关的解决方案，从而减少了模具生

产停机次数和停线时间，提高了生产效率，并结合了这些过

往不良的案例，更新了模具的设计制造标准，为后续模具开

发提供参考意见。

                                                  

前言

汽车大型覆盖件通常在主机厂的冲压车间生产，车间能

源是制造成本的重要组成部分，因此，停线时间是衡量生产

效率的重要指标，缩短其停线时间对冲压车间具有重要意义。

模具和设备故障是停线的主要因素，而模具故障又以“卡废

料”问题最为突出，它不仅会影响到模具使用的安全性，而

且需要人工定期巡查清理，造成的停机消耗了大量冲压时间，

对其作出改善具有很大的实际价值。

卡废料问题的原因及对策

由于冲压自动化生产线的废料排出方式主要通过重力或

者其他外力，保证每冲次废料都能落入预留的废料坑中，以

保证生产的顺利进行。经统计 2022 年全年广汽乘用车冲压

C、D 线因废料卡滞导致停线 1600min，在所有的模具故障

类型中占比 22%，仅次于压痕这类故障，对生产效率的提升

造成重大影响，并且很多卡废料问题都可以在模具设计及新

模具导入阶段杜绝的。

如果将废料看作一个理想刚体，那么它是在一个滑道内

运动的，滑道是一个动、静态系统，静态结构由废料形状、 

尺寸、滑道竖井深度（广义指冲压方向废料跌落深度）、 落

入开口、滑板角度等构成；动态结构由剪切速度、 废料动能

大小、废料应力释放、脱离模体瞬间姿态、 触滑板姿态等构

成。因此本文将从这方面入手，浅析几种卡废料问题的原因

和应对措施。

废料滑出方式不合理

（1）过桥废料卡滞：模具在设计之初，为了满足强度

要求，通常会在模具上设置过桥加强筋，但有可能会增加卡

废料的风险，通过 CAE 分析，对模具强度进行校核，发现

可以去除过桥加强筋，最终模具的卡废料问题得以改善。（如

图 1 为改善前，2 为改善后） 

（2）单个通道多个废料：如图 3，侧围 A 柱位置，模

具设计时排料方式设计不合理，3 块废料经过同一废料槽滑

图 1 改善前 
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出，加上废料滑出姿态的不确定性，导致废料容易堆积在一

起。

解决对策：在不影响模具结构强度的前提下，如图 4, 将

A 柱位置斜楔底座靠近废料落料位置 40mm 的加强筋加工

掉，从而增大废料落料空间。

（3）单个废料尺寸过大：

  在模具设计阶段，可以通过工艺排布合理分配各序的

功能，使得废料在不同工序切除，如图 5，如果将①处的废

料在 OP20 切除，该废料的宽度将达到 995mm，废料槽宽

度与废料同宽，显然不满足工艺要求。一般思路是将①处的

废料安排在 OP30 切除，就可以做到第一序的废料尺寸减小，

第二序的废料尺寸也减小的效果。同时，单次切废料的长度

变短后，也可以减少刀口碎屑和毛刺的产生，提高产品的合

格率。

废料下落空间不足

在冲压生产过程中，废料在掉落的同时，或者在刀块的

挤压作用下会发生一定程度的变形，当废料掉入废料槽是，

会因为空间不足导致落料不畅。此处卡废料后比较难清理，

需要将废料自上而下一片一片取出 , 如图 6 所示。

 改进措施：①加大滑料空间，将废料板由直段改成弯段，

充分利用好高度空间。②将上段废料槽向下移动，也是加大

空间的一种方式 , 如图 7 所示。③在与废料发生干涉的地方

设置倒角，可以增加纵向的排料空间，也是减小卡料风险的

一种方法。  

废料下落姿态不受控

如图 8，由于废料形状导致其重心在右侧，落料时废料

往重心方向（右）翻转，导致废料卡在落料口处。

改进措施：

①在重心位置增加顶料销，通过外力改变废料的翻转方

图 2 改善后 

图 3 

图 6                                                   图 7

图 4

图 5
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向，使废料沿着预设轨迹掉落（如图 9）

②增加导向杆，使废料按既定轨迹滑出（如图 10）

废料下落动能不足

当废料被切断并与母体分离后，在一般情况下会由于重

力作用自由落体式跌落、下滑，但如果在冲压过程中刀口产

生毛刺，则会就会将废料带起，从而削弱废料下滑的初速度，

使得废料没有足够的动能克服阻力下滑。（如图 11）

改进措施：①上模增加顶料螺栓，提高废料的初动能，

使得废料能够克服与刀刃的摩擦力，顺利滑出（如图 12）②

减少修边毛刺的产生，在工艺设计阶段，通常会忽略了废料

与模具的粘连性，导致到了新车调试阶段常常会因为毛刺而

卡废料，一般措施为刀口涂油，重新修理刀口。

废料形状复杂或变形

如图 13，该翼子板模具在高频次生产一段时间后，刀口

发生磨损，崩缺，导致切

不断废料，废料就会在上

刀块的挤压下变形，导致

废料不能滑出轨道。如图

14，前门内板材料为连体

结构，中间段废料需要切

除，但是由于废料结构复

杂，容易堆积。

改善措施：提高刀口的材料硬度，减少发生崩损的概率。

优化废料结构，截弯取直，增加废料刀的数量。

图 14

卡废料良品条件的相关标准

废料刀结构设计要求

（1）废料刀与凸模间隙 0.5 ～ 1.0mm，废料刀与凸模

型面高低差 3 ～ 5mm（如图 15）； 

（2）废料刀长度比坯料末端长出 30mm，为了方便废

料滑落，废料刀宽度尽量做小； 

（3）废料刀上的销钉和螺钉避免设计在一条直线上，

错开设计（如图 16）。

废料刀的位置

（1）尽量减少废料刀的数量，工序允许的条件下可以

分工序切断；

（2）废料最大对角线≤ 580mm ，滑入机坑内废料长

图 8
图 13

图 9

图 11 图 12 图 15 图 16

图 10
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度≤ 450mm； 

（3）废料刀的位置的基本要求是以单侧落下，顺时针

或逆时针一周； 

（4）相邻两块废料刀可平行或者尾端开口放大； 

（5）同一块废料上不允许有 2 个及以上转角，容易卡

废料，如图 17； 

（6）修边线凹凸变化时，在凸点须设置废料刀，修边

轮廓线内凹过深位置避免设置废料刀，如图 18；

转角处废料重心须在对角线 AB 线外侧，废料刀位置距

离转角 R 切点 5 ～ 10mm 处。修边刀座不可超出修边线，

如图 19；      

门锁孔冲孔需增加吹料装置，防止废料带出型面。

废料刀的位置

（1）废料槽长度超出工作台边缘距离 L，例如广汽乘用

车 A/B 线 20 ～ 30mm, 其它线 40 ～ 50mm，如图 20； 

（2）废料槽与下模螺栓 / 夹钳距离＞ 20mm，避免废

料槽和模具安装螺栓 / 液压夹钳的干涉，如图 21； 

（3）尽量减少废料滑槽数量，二级废料槽尽可能设计

为一整体，当长度＞ 800mm 以上时，需要在废料槽背面（中

间位置）焊接三角角铁加固，防止变形，如图 22； 

（4）一级废料槽与下模座侧面贴死，不留缝隙，防止

废料翻转时插在缝隙中间，凸模与下模座贴合面要求设计

留出废料滑槽立壁的厚度 3mm，即下模座比凸模轮廓小 

3mm，如图 23。

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。由于卡料条件

的复杂性，即使是同一套模具，在上下两冲次废料的滑出状

态也不尽相同。本文结合了一些详实的案例，介绍了几种卡

废料的原因及解决对策，提出了良品条件的设计标准，希望

能通过合理的模具设计将新车型模具调试的卡料问题提前规

避，缩短模具调试时间，提高企业的市场竞争力。

图 17 图 18

图 19

图 20 图 21

图 22

图 23




