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冲压术语——冲压板料、冲压件
文 | 曹 国 亮、徐 向 伦、朱 成 伟·合众新能源汽车股份有限公司

冲压材料是影响冲压件质量和模具寿命的重要因素，产

品在实际开发设计时，根据冲压件的结构造型去选择相匹配

的材质和性能的板料。冲压钢板和冲压件缺陷方面的专业术

语非常多并且比较复杂，通过以下术语概念的阐释，可以帮

助我们去理解和牢固记忆冲压材料和冲压件方面的术语。

冲压材料

热冲压用钢 

热冲压钢是通过合理成分设计，添加硼、铬等微合金提

高淬透性，经过热冲压成形过程，可实现不同强度级别的一

类钢。

冷轧板

全称冷轧钢板和卷，是由热轧卷经过酸洗、冷轧得到的

产物。在常温下，通过轧辊的压力将厚度较大的热轧钢板压

薄，从而得到厚度较薄、表面光洁的冷轧钢板。

双相钢 

钢的显微组织为铁素体和马氏体，马氏体组织以岛状弥

散分布在铁素体基体上。双相钢具有低的屈强比和较高的加

工硬化性能，在同等屈服强度水平下，较高强度低合金钢具

有更高的强度，是结构类零件首选材料之一。

马氏体钢

钢的显微组织几乎全部为马氏体组织，马氏体钢通常具

有较高的抗拉强度和较高的屈强比。

烘烤硬化钢

在低碳钢或超低碳钢中保留一定量的固溶碳、氮原子，

同时可通过添加磷、锰等固溶强化元素来提高强度。加工成

形后，在一定温度下烘烤后，由于时效硬化使钢的屈服强度

进一步升高。

高强度烘烤硬化钢

在钢中保留一定量的固溶碳、氮原子，同时可通过添加

磷、锰等强化元素来提高强度。加工成形后，在一定温度下

烘烤后，由于时效硬化使钢的屈服强度进一步升高。通常应

用于汽车外覆盖件。

超深冲钢板

是具有比深冲钢板更佳的冲压成型性能的薄钢板。这种

材料在应用中展现出更优秀的冲压成型性能，使得它在需要

高度成型性的领域中具有广泛的应用。

高强度板材

是指具有高强度和良好韧性的钢材，通常用于制造承受

高负荷的部件和结构。

涂镀层板材

是为了提高钢板表面的耐蚀性或其他性能，而在钢板表

面镀覆或涂覆锌、锡、铅、铅一锡合金、铝、铬、有机涂料

或塑料等覆盖层的钢板和钢带。

复合材料

是指一种材料不能满足使用要求，需要由两种或两种以

上的材料复合在一起，组成另一种能满足人们要求的材料，

即复合材料。

热镀纯锌镀层

热镀锌生产线上，将经过预处理的钢带浸入熔融锌液中

所得到的镀层。熔融锌液中锌含量应不小于 99%。

热镀锌铁合金镀层

热镀锌生产线上，将经过预处理的钢带浸入熔融锌液中

所得到的镀层。熔融锌液中锌含量应不小于 99%。随后，通
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过合金化处理工艺在整个镀层上形成锌铁合金层，合金镀层

中铁含量通常为 8 ～ 15%。

热镀锌镁合金镀层

热镀锌生产线上，将经过预处理的钢带浸入含铝、镁的

熔融锌液中所得到的镀层。熔融锌镁合金溶液中镁的质量百

分数为 1.0 ～ 2.0%，铝的质量百分数为 0.8 ～ 3.0%，其

它微量控制元素质量百分数小于 1％，其余成分为锌。

热镀锌铝镁合金镀层 

热镀锌生产线上，将经过预处理的钢带浸入含铝、镁的

熔融锌液中所得到的镀层。熔融锌铝镁合金溶液中镁的质量

百分数为 2.0 ～ 4.0%，铝的质量百分数为 5.0 ～ 7.0%，

其它微量控制元素质量百分数小于 1％，其余成分为锌。

镀层重量

即双面镀层重量之和，以每面镀层重量的形式分别表示，

单位为克 / 平方米 (g/m2)。

电镀锌锌层

通过电流的作用，把电解液中溶解的锌离子还原后获得

的致密镀层。镀层 99% 以上由锌组成，不含对粘结剂结合

力或涂漆性能有害的微量元素。

材料利用率

 一个合格的冲压成品零件的重量与坯料重量的比率，提

升单台车材料利用率的意义十分重大。

减薄率

是指在拉伸过程中，板料的厚度随着拉伸力的作用而减

小的程度，通常用百分比表示，是衡量板料强度和韧性的重

要指标之一。

调试板料

模具调试过程中，需要不断冲制冲压件，通过对这些冲

压件的检查来确认模具状态。冲制这些冲压件所使用的板料

称为调试板料。

坯料

坯料是未经过冲压的，大多只用于一次冲压的原材料。

坯料有时称为毛坯或毛料。

卷料

卷料是可用于多次冲压的成卷原材料。

板料

板料是可用于多次冲压的板状原材料。

条料

条料是可用于多次冲压的条状原材料。

步距

步距是可用于多次冲压的原材料每次送进的距离。

中性层

中性层是指弯曲的冲件中应变为零的一层材料。

中性层系数

中性层系数是用以确定中性层位置的系统。

双面间隙

双面间隙是从一侧至对面另一侧的间隙或两侧空隙之

和。

激光拼焊板

是将两张或多张不同厚度或不同材质的钢板通过激光对

焊成一张钢板，然后进行整体冲压成型的工艺。

钢板的厚度公差

是指钢板的实际厚度超过标准允许的偏差。

钢板轧制方向

指的是材料在轧制过程中的方向。在轧制过程中，晶粒

会沿着轧制方向变形，形成类似纤维状的结构。

抗拉强度

指材料在拉断前承受最大应力值。

屈服强度

材料拉伸的应力 - 应变曲线 yield strength 是材料屈服

的临界应力值。

伸长率

是材料在受到拉伸载荷时，其伸长部分与原长度之比的

百分率，通常指断裂伸长率，是表示材料均匀变形或稳定变

形的重要参数。

塑性应变比（r 值）

塑性应变比即 r 值，是评价金属薄板深冲性能的最重要

参数。将板条试样在拉伸试验机上，使之产生 20% 的拉伸

变形，这时的板宽方向应变与板厚方向应变的比值，就称之

为塑性应变比。

拉伸应变硬化指数（n 值）

硬化指数的高低表示材料发生缩颈前的依靠硬化使材料

均匀变形能力的大小。
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冲压件术语

冲压件

采用冲压方法制成的工件或毛坯。

样件

新车型项目中，在正式大批量生产前，用于各种试制、

调试和测试等工作的零件。这些零件统称为样件。

汽车覆盖件

是指构成汽车车身或驾驶室、覆盖发动机和底盘的薄金

属板料之称的异形体表面和内部零件。

手工样件

是在新车型模具开发过程中，在模具没有全部完成制作

前，第一次用部分正式模具提取的样件。一般由于提样时间

比较紧张，成型类工序为模具生产，其他工序允许使用（镭射、

线切割、胎模敲制等统称为手工成分）非模具生产的样件，

但样件的质量必须满足技术协议要求。

全工装样件

全工装样件即除落料模工序外，其它所有冲压工序全部

利用冲压模具完成的样件，并且质量必须满足技术协议要求。 

随模样件

是指模具预验收完成后，随模具一同发运回厂的样件。

目的是保障项目试制和生产的样件需求，以及规避模具回厂

后不能及时调试生产出合格样件的风险，随模样件包括达到

预验收时封样件状态的成品件、预验收封样件、留模工序件。

工件

工件是已完成工艺文件规定的各道工序的冲件。

工序件 　

工序件是已经冲压的坯料或冲件，但尚须进一步冲压。

上件

上件是将工序件送入模具以供进一步冲压。

出件

出件是使已冲过的工（序）件从模具中外出。

冲件

冲件是坯料经过一道或多道冲压工序后的统称，也就是

工序件和工件的统称。

冲压件常用质量缺陷术语

毛刺

是指冲裁后零件修边线边缘锋利的凸起。

开裂

指冲压件材料部分断裂，最典型的就是拉伸或翻边加工

时的外侧有断裂情况。

缩颈

在拉伸过程中发生的局部呈线条状的减薄过大，也称为

暗裂。一般是开裂的前兆。

拉毛

在拉伸过程中板料被粗糙的模具表面划过而产生的严重

划痕。

划伤

轻微拉毛，或搬运过程中异物造成的条状轻微划痕。

拉痕（毛）

拉痕是冲件在成型过程中，材料表面与模具工作面的摩

擦印痕。

麻点

是指在冲压过程中，金属表面形成的凹坑或不平的粗糙

面，这些凹坑或粗糙面多连续成片，也有局部点状或呈周期

性分布。

变形

零件外表面上的变形导致涂装后引起光线的漫反射而造

成的表面缺陷。

漏工序

是指在冲压件加工过程中漏掉某工序的工作内容。

坑包

是指工件表面的异常凸起或凹陷外观缺陷。

尺寸超差

冲压件在检具上测量所得尺寸超出标准规定的允许偏

差。

起拱

起拱是冲件表面产生拱形不平的现象名称。

起皱

起皱是拉深件凸缘产生波浪形皱裥的现象名称。

塌角

塌角有两个意义，一个是指冲裁件外缘近凹模面或内缘

近凸模面呈圆角的现象，另一是指冲裁件断面呈塌角现象部

分的高度。

塌角面

塌角面是边际呈塌角的冲裁件平面，即毛刺面的对面。
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回弹

回弹有两种，一种是成型冲件从模具内取出后的尺寸与

模具相应尺寸的差值。对于弯曲件，一般以角度差或半径差

表示。另一种是从模具中逸出的冲裁件外形尺寸与凹模相应

尺寸的差值或内形尺寸与凸模相应尺寸的差值。

正回弹

正回弹是成型冲件从模具中取出后曲率半径增大的回

弹，或冲裁件从模具中逸出后材料实体增大的回弹。

负回弹

负回弹是成型冲件从模具中取出后曲率半径减小的回

弹，或冲裁件从模具中逸出后材料实体缩小的回弹。

毛刺

毛刺是冲裁后冲件断面边缘锋利的凸起。

毛刺面

毛刺面是边缘有毛刺的冲裁件平面。对于落料，毛刺面

是接触凸模的平面；对于冲孔，毛刺面是接触凹模的平面。

毛面

毛面是冲裁件被撕裂的毛糙的断面。

粘模

粘模是冲模作业外表与冲件资料粘合的现象称号。

崩刃

崩刃是凸模或凹模刃口小块剥落的现象称号。

冲击线（滑移线）

是指冲压成型初始阶段，静止的板材受到模具的冲击，

在与凸、凹模圆角及拉深筋接触的部位形成的轮廓痕迹现。

压痕

是指在冲压加工过程中，冲压件表面因互相接触摩擦所

导致的损伤造成的压印。

总结

作为汽车人特别是汽车冲压人，理解和牢记冲压术语，

更有利用同行业人员的技术交流，体现出我们的专业技术水

平。当下借助新能源汽车快速发展的风口，在新时代的呼唤

下，以新质生产力的发展推动冲压工艺继续朝着高效、精

密、绿色、智能化的方向发展，为汽车制造业创造更多价值。




