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冲压模具精度快速恢复探究
文 | 曹国亮，贾永磊，徐向伦，朱成伟，王井·众新能源汽车股份有限公司

各主机厂整车开发周期越来越短，模具开发周期也在不断压缩，对模具制造厂和冲压工艺开发人员带来新的更高

要求和考验，工作方法和项目管理都要随之不断改进。由于模具开发周期特殊新，现在实际整车项目开发中往往是模

具回厂既要面临量产供件。为满足公司发展和项目管理要求，我们要有效快速恢复模具回厂后精度调试工作，使模具

调试周期和项目管理匹配，满足整车开发要求。

模具回厂前管控策划

模具制造质量决定模具回厂时间和回厂后调试整改量的

大小和精度恢复周期，所以模具回厂前预验收工作至关重要，

必须有效管控。

模具预验收工作开展

冲压件模具预验收工作是指当冲压模具及冲压件达到技

术协议的规定要求后，主机厂安排相应工艺人员、工装人员、

质量工程师到模具制造厂家现场进行全工序模具和冲压件检

验工作。

验收前准备工作：供应商提供自查报告及验收申请，为

了保证验收的有效性和提高验收工作质量，模具制造厂家要

按照主机厂要求反馈模具验收自查报告和申请验收报告。

冲压工艺开发人员厂接到供应商自检报告及申请验收报

告后，编排验收计划具体时间及参加人员，计划编制后与供

应商及参与人员共享，供应商提前准备压机及调试板料。问

题点收集全面，参与验收人员要清楚试制装车的问题点（工

序审核问题、试制装车问题、AUDIT 问题等），并在验收

时一一核对，确保问题点已经解决。

预验收工作开展有模具动检、模具静检、冲压件验收等。

模具动检 : 为了提高验收工作效率，减少模具打开和组

装时间，一般验收先从动检开始。所谓的动检是指模具动态

检查：将模具安装在压力机上，使用符合冲压工艺要求的料

片进行冲压生产，通过零件的生产过程对模具结构、运动机

构、研配率、操作性、安全性等方面的检查。重点关注制件

生产的一致性、稳定性以及废料下滑是否畅通等 , 参照模具

验收动检标准执行。

模具静检：将模具打开，并将模具上部分部件或零件拆

下，结合模具图纸，对模具进行检查。主要对标准件、模具

材质、热处理、机械加工、模具加强筋布置及厚度等是否符

合要求等情况进行检查，参照模具验收静检标准执行。
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冲压制件验收：冲压件验收是对冲压件表面质量及尺寸

质量判定是否达到技术要求过程。为保证模具生产制件的一

致性和稳定性，动检时各工序需连续生产 40 件，从中随机

抽出 3 件进行面品检验和尺寸检验。

制件表面质判定：将制件放在检验台上，质保人员按照

冲压件检验标准对制件表面检验，如覆盖件，面品按照单件

AUDIT 审核标准检验。

制件检具判定：将冲压件放在标定合格的检具上，确认

各 S 面是否贴合，主、副定位销能够完全插入。制件尺寸测

量后，确认是否满足技术协议和装车要求，制件最终状态判

定是否合格。

制件表面质量达到标准要求和制件尺寸达到尺寸符合率

目标，经质保人员、冲压工程师、供应商人员三方共同确认，

判定制件合格。制件封样质保人员、冲压工程师、供应商人

员共同在封样件上签字确认。

预验收结论达成是在制件表面质量及尺寸达到技术协议

规定并满足装车要求， 模具达到主机厂设计规范要求并能满

足正常生产，相关资料输出完整，相关事宜达成一致的前提

下，甲乙双方签定模具回厂验收纪要明确保留项和继续整改

项，确定模具发货时间。

模具回厂调试前各项资源准备确认

模具回厂前要全面统筹各项资源管理工作，使模具精度

恢复调试工作进展与整车开发工作相匹配，满足项目进展。

模具回厂前需做好以下各项资源准备确认。

人员准备：模具到厂后需产线人员、质量人员、模具工

装人员、工艺人员全面参与，在模具到厂前根据模具工艺路

线要确认对应产线技术工人数量是否满足调试班次和人员数

量需求、技能状态是否开展鉴定达到技能要求。

压机产能负荷计算：根据模具开发时制定的工艺路线，

要分析对应产线生产节拍和实际在制模具串数，是否满足调

试班次。如产能负荷不满足时，要快速决策是将在制模具工

艺路线变更释放产能满足新品调试，还是将未回厂模具工艺

路线变更开展调试，需考虑变更工艺路线带来的建储和可行

性分析。除了考虑设备能力同时还要对压机精度如滑块平行

度、垂直度标定确认，保障压机精度才能使模具精度快速恢

复。

板料准备：一般情况下在模具到厂前一周调试板料需到

现场，确认板料包装规范情况和板料材质、尺寸等信息。首

次到料数量控制在 200 张左右，待模具出件后确认包装防护

质量、尺寸、制件质量满足后方可批量供板料。

器具满足：模具回厂前冲压各器具应开展完成验证工作，

批量器具到货要早与模具到厂一周时间，满足回厂调试出件

放置到专用器具内。按照车型和焊装工艺路线，提前定制冲

压件库区器具摆放位置。

端拾器准备：端拾器提前一周按照端拾器设计图册完成

线下搭建，模具回厂调试对自动化轨迹调试，端拾器吸盘只

做简单调整，每套模具自动化调试可节约 1 个班次时间，很

好的缩短模具调试周期。

工艺文件准备：在模具回厂前每串模具初版 APQP 文件、

冲压工艺卡、作业三表文件要受控下发指导调试生产，待调

试完成后根据实际参数下发量产阶段工艺文件。

验证方案策划：根据回厂前各项验证情况，梳理出回厂

后重点验证内容，编制验证计划有序开展工装设备、冲压制

件、专项验证工作。

模具存放场地准备：模具回厂前，根据模具数量和尺寸

提前定置模具库，模具回厂按定置位置接收存放。

模具到厂调试开展

经过模具预验收和相关资源充分准备，模具到厂后开始

模具精度恢复调试，需按模具调试计划有序开展：

模具、检具到厂接收检查

模具上线前准备：交模人员需对全工序进行检查和保养，

过程中工装、工艺人员全程参与确认模具完好性。重点检查



70 TECHNOLOGY 技术

金属板材成形  2023.12

各工作部件及工作销钉、氮气弹簧等安全部件；

检具回厂接收和检查：检具到厂拆除防护包装，检查完

好性确认各部件是否有缺失、损坏，封样件测量数据与检具

一致性。需对检具开展入厂存放调平和三坐标标定工作。

模具首次上线

（1）适应性调试：上母线后对模具平衡块、墩死块、

导板导柱等蓝丹着色确认着色率及相应调整；

（2）成型性调试：安装回厂前成型参数，每序出件与

随模工序件对比，通过对工艺参数调整及平衡块垫片微调，

确保材料流入情况一致；

（3）研合率提升：交模人员对全工序模具研合面进行

蓝丹着色排查确认、研合提升。

模具出件后确认

外观品审：首轮出件后，对比模具回厂遗留外观问题清

单，组织质量、工装、产线及交模人员对制件进行外观评审，

形成外观质量问题唯一性清单，制定整改计划；

尺寸测量：首轮出件后制件上检具尺寸进行测量，对比

参照回厂前尺寸数据和装车问题，制定制件尺寸精度提升计

划。

问题整改管控

质量问题唯一性清单由模具静态问题、外观质量问题、

尺寸匹配问题、生产过程异常问题组成。其中工装人员跟踪

并确认模具静态问题整改情况，质量人跟踪确认外观质量问

题整改情况，工艺人员跟踪确认尺寸匹配问题整改情况，产

线人员跟踪确认模具生产性问题整改情况，冲压工艺在此过

程中组织、协调问题推进和整改。

有效的管控措施

每天班后召开夕会，确认当天工作计划完成情况和下个

班次整改计划，协调各部门过程需推动问题将信息对齐，以

更有利于调试工作开展。每周定期专题会召开专题会，邀请

各部门领导参加，分享问题整体情况及问题整改完成率，对

难点问题、重点问题借助部门领导资源解决。

模具开发周期管理的思考

模具回厂精度恢复工作既要得益于高质量的模具设计和

制造过程管理，也要把控好模具预验收阶段问题识别和问题

整改，更要重视回厂前各项资源准备和落实，模具回厂后在

调试阶段管理也至关重要。模具调试组织者工作能力、参与

人员的技能和经验对调试周期有很大的影响，同时也要提前

甄别模具售后人员能力，特别是交模队长需要具备较强的沟

通能力、管理能力、专业技能等多项技能。综合技能较好的

交模团队能够显著提高模具调试效率，充分利用主线调试机

时，提高一次整改成功率，并提高零件和模具各个方面品质。

调试过程产线人员、模具开发工艺人、厂商交模人员意见有

冲突时，要有沟通平台和机制快速信息对齐，意见统一达成

共识快速解决问题。

总结

面对竞争激烈的汽车市场，各大主机厂都在控制整车开

发周期，其中模具开发周期控制是整车开发周期控制的重点。

在模具设计、制造验收、精度恢复阶段管控都要不断突破和

创新，更好的缩短模具开发的整个周期。本文介绍了冲压大

型覆盖件模具回厂后快速恢复精度的策划和开展，通过有效

管理和合理的工作分配，模具回厂后两周内新品模具生产节

拍达、制件尺寸、制件面品满足生产和装车匹配要求。以上

工作中总结的经验和心得，希望能为同行业人士提供参考和

借鉴。




