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基于冲压覆盖件模具日常维护的
设计与制造改善浅析
文 | 庞高磊、毛跃武、冯澳辉、陈勇·广汽乘用车有限公司

近年来，随着汽车行业的快速发展，各大主机厂都推出

了各自的亮点车型，对于部分热销车型销量高达上万台 / 每

月，甚至更高，要做到如此高的产量，就需要确保生产用的

工装设备生产稳定，维护方便。对于车身件，大部分为冲压件，

冲压覆盖件一般均由主机厂自己生产，因此对于冲压覆盖件

的模具量产稳定性，生产耐久性要求就非常高，而实际在对

日常模具的维护过程中，还是发现有部分设计与制造不良的

课题点，在生产一定阶段，问题点才暴露出来，而这些本可

以在设计与制造过程中进行规避。

本文主要讲述的是冲压大型覆盖件模具在日常生产过程

维护保养过程中，出现的异常，诸如模具本体出现裂纹、铸

件压裂，零配件脱落断裂等课题，通过对此类问题点分析，

给冲压覆盖件模具设计与制造提出一些改善建议。 

日常的量产模具维护过程中，均会出现异常，即没有一

套模具从设计制造出来，就可以直接进行生产而不进行钳工

干预，主要的出现的还是在设计与制造不良，部分有代表性

的问题点如表 1。

主机厂在产的模具是经过多轮次验收检查的，并经过一

定的批次量的生产才对模具进行终验收接管，并还有一定的

质保期周期，所以说如果在设计与制造能将发生在模具验收

或质保周期内的问题点进行提前规避或改善，这对模具厂的

生产制造周期缩短，售后维护成本降低，提升模具质量的，

提升在汽车覆盖件模具设计制造专业能力 ，提升主机厂客户

的感知度。在这时间内冲压覆盖件模具出现的问题点，主要

有如下几类：

冲压模具日常维护过程中出现的裂纹，冲压覆盖件模具

表 1 日常维护过程中模具异常见问题点

NO 问题点 照片展示 出现频
次 NO 问题点 照片展示 出现频次

1 起减噪用的
聚氨酯碎裂

约 5 万
冲次 3

生产过程中
限位螺栓压

馈铸件
约 25 万冲次

2 斜器压板用
螺栓断裂

部分车
型 2 万
冲次

4 铸件
裂纹 约 8 万冲次
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的本体多使用铸钢、铸铁材料 , 这些模具在经高频次冲击后 ,

部分强度薄弱的位置，或者是进行品质改善的位置，会因铸

件应力释放，局部强度不足发生变形，局部位置会出现裂纹，

因不同车型产量不同，为保证部分畅销车型的生产，部分铸

件不得不重新复制铸造，部分进行镶块化设计改造，产生大

量的维护工作量及成本，所以对于冲压覆盖件模具一定要加

强风险预防性设计，如表 2。

上表中的，某车型的下模座的裂纹，该课题出现的为该

车型量产在 1 年内，大致在 8 万冲次，主要原因为铸件的应

力不良，因满足设计强度要求，其受力分析情况如图一，因

其强度满足要求，对策为修复补焊处理，其后续的改善建议

为增加筋条以及倒角，以支撑其作用力，如图二所示。

表 2 统计的部分铸件裂纹事项

NO 问题点 示意位置 主要原因 备注

1 某车型顶盖下模
座出现裂纹

模具设计制造不良，铸件直
角，应力释放裂纹

多车型
发生

2 压料板裂纹 模具设计不良 偶发性

图一、某车型下模座应力与位移分析图 -HT300

图二、下模座裂纹位置后续结构改善示意图
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上表中某车型的压料板的裂纹，该课题出现的点为该车

型量产 8 个月，大致 6 万冲次，分析其原因，主要为设计不良，

设计时只做简单的避让设计，未对局部尖角位置进行优化，

进行补强，局部位置去干涉后，模具即可以进行倒圆角加强，

详见图三、局部位置裂纹位置改善前后对比倒角，模具局部

位置倒角后，模具结构强度就得到质改变。

综上，为避免模具在日常批量生产中出现裂纹，模具设

计与制造过程中，要进行强度校核，虽大部分的模具强度位

置，可通过设计者经验判断出来，但毕竟是经验有限，所以

必要的强度分析是需要的，比如是使用 Nastran/Abaqus/

ANSYS 等。

钳工辅助改造，在冲压模具维护现场，模具从设计制造

到调试，经常性需要钳工在现场进行辅助改造，比如耐久度

改造，卡废料改造，安装装配性改造等，这些通过钳工改造

的事项，其实都是由于模具结构设计制造不良所引起的。 

冲压模具的日常使用过程中，模具保全经常性的进行常

规性的改造，如表 3，钳工会进行改善，类似这种改善，可

图三、局部位置改善前后对比

表 3 日常维护过程中常见的钳工改善

NO 问题点 照片展示 不良原因改善对策 改善后现状

1 废料刀镶块
断裂

废料刀有侧向力增加防侧设
计 - 通过钳工烧焊实施

2 修边镶块卡废料
改造

修边后，废料带起，增加顶
料聚氨酯，增加弹顶销

3 减少模具上的镶
块

修边后废料滑落不良，拆除
废料刀，让废料直接滑落出

4 降噪聚氨酯压裂
聚氨酯压缩后，形变超出正
面压缩块，增加垫片确保完

成形变后均压缩
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以在后面的车型模具设计进行体现，此类现场钳工改善主要

是遇到问题后才开展，如在设计时，就可以减少后续的这些

在钳工现场的改善。

综上，以上列出来的问题点，只是日常维护过程中的部

分问题点，在设计与模具制造阶段不一定能立马能发现，通

常是在日常维护过程中发现解决，因此模具设计人员一定要

从冲压现场实际需求，多从其可能出现的不良问题点出发，

多考虑耐久，稳定性生产，从而得到模具结构的最优设计，

设计人员不仅需提升设计能力还需提升专业能力，以 FMEA

的思维去改善模具设计与制造。

日常维护操作简便性，冲压覆盖件的模具在设计与制造

过程中，考虑模具的维修保养的方便性，唯一性，即模具能

快速拆装，或者是快速进行检修，且在操作结束过程后，模

具的各项运动正常。某车型模具的顶料气缸设计不良，现场

保全作业时，需要特殊作业，如图四、下模镶块起吊时连接

气管，天车工不能一次起吊，需在起吊状态下插拔气源，在

镶块回装时，需要重新接回气源，在操作过程中易压到气源，

导致气源漏气，需重复操作，对员工的作业要求高。类似这

类问题点，基于日常维护的需求，在模具结构上进行改善，

即常规拆解作业中，不要存在类似的结构，经检讨确认，现

有模具进行加工改善，改善前后对比如图五、顶料机构改善

前后模具结构对比。

本次主要是通过改善模具结构，将原固定在凸模上的顶

料气缸，通过安装方式调整，直接调整到模座上去，同时正

面开孔扩大，能看到气缸，如此在后续拆模时，可直接起吊，

不在需要中途进行气源的插拔作业，操作简便，类似这种操

作性的改善，应该是提前在模具设计与制造中进行改善，类

似的这类样式还有检测器，托料架等均应设置在下模座上，

中间开大孔，快速检修，同时减少不必要的大范围拆解模具，

大大降低现场保全的工作日常维护的工作量。

综上，以上是我们在日常维护保养中的小部分问题点，

从专业性来看都是一些微不足道的小问题，可就是这些小问

题点，造成了模具报废重投，重新改结构设计，进行二次加工，

大大提高了模具厂的售后成本，降低了客户的好感度。模具

厂的冲压模具结构设计与制造工程师，多做经验积累，提升

专业技能，设计图下发前，增加强度分析等可能存在的问题

点分析，多与自己的客户进行沟通，去了解已开发项目在售

后存在的不良问题点，丰富自己的设计案例库，提升覆盖件

模具与设计制造的专业能力。

图四、下模镶块起吊时连接气管

图五、顶料机构改善前后模具结构对比




