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冷冲压模具料屑问题解析

陆飞雪 程明山

（一汽-大众汽车有限公司，长春 130011）

摘要：通过多个模具料屑维护的实际案列积累经验，总结出料屑产生原因及解决方法。从板料到冲压件

的工艺过程进行细致分析。对落料、压机设备、模具 3方面阐述，其中模具方面重点从拉延成型料屑，修边冲

孔料屑及翻边整型料屑进行分析。并通过案列反射到新项目模具验收时关于料屑的注意事项，形成一套料

屑维修标准流程，出现料屑问题时能直接进行借鉴。
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Analysis on the Problem of the Cold Stamping Die Chips

Lu Feixue, Cheng Mingshan
（FAW Volkswagen Automobile Co., Ltd., Changchun 130011）

Abstract：This paper summed up the causes of chip and solutions through many practical cases of mold chip
maintenance experience. The paper analyzed in detail the process from sheet metal to stamping parts, described the
blanking, press equipment and die, in particular it analyzed the die from drawing chip, trimming and punching chip
and flanging chip. Such analysis was reflected to matters for attention regarding material chip in the new project mold
acceptance, and a set of chip maintenance standard process was formed, which can be directly used for reference when
the chip appears.
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1 前言

白车身由上千个冲压单件组成，冲压件分为

外覆盖件（发罩外板、翼子板、顶盖、前门外板、后

门外板、侧围、后盖外板等）、内覆盖件（发罩内板、

前门内板、后门内板、后盖内板等）、结构件（前后

纵梁、左右前地板、中通道、轮罩、侧围内板、顶盖

加强框等）。

冲压中心负责其中约 30个核心制件的生产，

料屑停台占比达 38%，卷料从开卷落料，形成需求

的板料形状，运送到生产线，用压机线冲出合格的

冲压件。冲压生产的关键要素包括板料、设备、模

具。

2 板料因素

冲压车身的材料涵盖了以下板料：普通冷

轧钢板、普通镀锌钢板、铝板、不等厚激光拼焊

板、高强度钢板，板料厚度从 0.65 mm 到 2.8 mm
不等。

2.1 板料料屑来源

2.1.1 板料划伤（图 1）
料屑产生原因如下。

a.落料镶块光洁度不够，倒角不好；

b.落料模下模滚轮不光滑有损伤；

c.板料传输过程中划伤；

d.板料与导轮托架局部有干涉点；
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e.滚轮卡住不转动与板料产生划擦。

解决措施如下。

a.对落料镶块问题区倒圆角，要求表面粗糙度

Ra为 0.3 μm；

b.针对划伤位置检查滚轮并抛光，表面粗糙度

Ra为 0.3~0.4 μm；

c.调整传输带横移，消除与板料干涉点；

d.对托架着色研修，消除干涉点；

e.更换标准滚轮。

2.1.2 板料镀锌层脱落（图 2）
料屑产生原因：电镀锌、热镀锌板料锌层脱落

造成。

解决措施：入口检测板料性能，更换合格板

料。

2.1.3 板料落料过程中产生料屑（图 3）
料屑产生原因如下。

a.落料模镶块刃口工作立面有积屑瘤；

b.落料模镶块刃口间隙过小造成料屑；

c.铝件落料模镶块刃口间隙过大造成料屑；

d.废料刀处二次切屑；

e.鸭嘴导向与板料侧挤压和刮碰造成丝状料

屑。

解决措施如下。

a.针对刃口立面积屑瘤用 400#～600#油石研

修后，并用 1500#以上砂纸抛光，要求表面粗糙度

Ra为 0.3~0.4 μm；

b.着色或用切纸调整刃口间隙，使其间隙合

理；

c.通过调整落料镶块与挡台间隙+0.05 mm垫

片，消除因间隙大造成针状料屑；

d.上模调整废料刀高度差 1.5倍料厚，减小二

次切屑长度，下模废料切断刀前段尖角局部打躲

开，躲开长度略大于上模刺破长度；

e.鸭嘴定位只控制板料上下摆动，不控制板料

左右移动，抛光鸭嘴定位消除拉毛区域，由内向外

窜动鸭嘴定位距板料 2~3 mm。

2.2 引申新模具验收

a.落料镶块刃口工作区高度上模保证8~10 mm，

下模“封闭区”（如侧围门洞处）保证 5 mm，其它保

证 8~10 mm，保证刃磨量；

b.鸭嘴双侧可调，调整范围共计 7 mm（板料公

差 7 mm），导轮和鸭嘴定位考虑做成整体结构；

c.滚轮要求尽可能品字形布置，防止板料行进

中下塌划伤，保证硬度及光洁度；

d.由于落料冲程 19~46次/min，所以落料镶块

材料Cr12Mov；淬火硬度 58～60 HRC；
e.落料模镶块在维修过程中禁止用焊接方式

修复刃口崩刃和磨损，通常是采用磨床磨锋处理。

3 设备因素

3.1 设备引起料屑原因

a.内表面件和外表面件混线生产，造成生产线

的传输皮带工作表面不洁净（图 4）。

b.设备皮带间距调整不当造成板料与设备基

体有磕碰（图 5）。

图1 板料划伤

图2 镀锌层脱落

图3 落料模刮料屑

图4 内外板生产时共用皮带
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c.铝板料生产线拆垛用吹气分层时，把板料周

围料屑吹入板料中间（图 6）。

d.清洗机出口设备毛刷脏，板料清洗液储存槽

中料屑和杂物堆积、清洗机清洗液过滤网损坏、造

成板料清洗不彻底或二次污染（图 7）。

e.压机精度不好，导致模具与压机匹配间隙偏

差，造成模具刃口崩刃（图 8）。

f.机械手轨迹偏差，拉延板料投放或拉延件拾

取时，发生与定位、模具刮擦现象，从而产生料屑

（图 9）。

3.2 设备引起料屑的解决措施

措施一：内板件生产中不用清洗机，内板件生

产结束后必须清擦设备传输皮带。

措施二：调整时皮带，将间距加大，使板料在

传输带上平稳运行，调至板料运行边缘无下垂，从

而消除与设备干涉，避免磕碰造成的料屑。

措施三：上料前板料要用钢刷刷掉板料立面

堆积的料屑，并彻底清擦。

措施四：定期清理清洗机出口区毛刷、料屑及

杂物堆积；定期清理板料清洗液储存槽内杂物；及

时更换过滤网。

措施五：定期对压机滑块垂直度进行检查；定

期对压机平行度进行检查；定期对工作台面及工

作台下小车导轨面进行检查，及时补修损坏区。

措施六：拉延模在板料投放时要检查投放轨

迹是否与定位和模具发生干涉，及时调整机械手

曲线，使其投放板料过程中无干涉现象；拉延件取

件时注意不能与定位和模具基体干涉，出现干涉

问题及时调整机械手轨迹。

4 模具因素

从一张张板材到成品件会经过四序到六序模

具冲压，总体归纳为拉延，修边，翻边 3方面阐述。

4.1 拉延模

4.1.1 凸凹模

原因分析如下。

凸模主要特征线-锐棱滑移拉毛（图 10）。

拉延凸凹模表面光洁度不好（图 11）。

功能区域的烧焊和铸造砂眼（图 12）。

模具凸凹模R角小或R角切点不圆滑，与板料

陆飞雪 等：冷冲压模具料屑问题解析

图5 皮带间距不当

图6 板料分层装置

图7 清洗机内部结构

图8 模具在压机中匹配

图9 放件磕碰定位

图10 锐棱拉毛刮料屑
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刮擦，造成 R角局部拉毛，将板料锌层刮落（图

13）。

凸凹模成型立面间隙过小（图 14）。

解决措施如下。

a.用 800#油石研棱线方向轻抛光；拉延模直接

冲压出锐棱的，拉延凸模需进行电镀处理，可保护

锐棱不磨损。

b. 600#、1000#、2000#、2500#砂纸抛光，要求表

面粗糙度Ra为0.2～0.3 μm。

c.用激光焊或氩弧焊焊接，R角用UTP600，其
余部位T2000焊丝补焊。

d.放大R角主要消除R角区切点过渡棱点。

e.用拉延件着色研修凹模立面间隙研至料厚

t+0.3 mm。

4.1.2 到底标记

原因分析如下。

模具到底标记位置设计不合理，导致刮料屑

（图 15）。

解决措施如下。

a.更改位置到最后成型且不走料位置。

b.抛光压印标记，消除锋利区。

c.在拉延件标记清晰的情况下适当降低到底

标记高度。

4.1.3 定位

原因分析如下。

a.定位R不光顺产生刮料屑（图 16）。

b.定位损坏（图 17）。

c.定位工作区划伤、拉毛（图 18）。

d.定位硬度不足，磨损严重（图 19），定位安装

槽或躲避孔刮料屑（图 20）。

图11 凸凹模拉毛

图12 凸模砂眼缺陷

图13 拉延模R角过度不光顺

图14 立面间隙过小

图15 到底标记

图16 定位刮料屑

图17 定位损坏

图18 定位拉毛
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解决措施如下。

a.定位工作区应无锐棱，倒角R为 5~8 mm。

b.合模或开模时定位磕伤，用合金锉刀间损坏

研修至圆润无棱角。

c.定位工作区抛光表面粗糙度为Ra为0.3~0.4 μm。
d.硬度要求粗定位 54+4 HRC、传感器定位 60+

2 HRC；损坏区焊接UTP600焊丝研修。

e.定位安装槽或上模躲避孔倒圆角R为2~3.5 mm，
圆润无棱角。

4.1.4 压料面

原因分析如下。

a.压料面边缘棱角刮料屑（图 21）。

b.压料面边缘磨损呈现沟槽（图 22）。

c.走料模具压料面局部有硬点（图 23）。

解决措施如下。

a. 使 倒 角 圆 角 ＞R3 mm；依 次 使 用 600#、
1000#、2000#砂纸沿走料方向抛光，表面粗糙度Ra

为 0.3~0.4 μm。

b.用 T2000焊丝烧焊并着色研修，使其表面粗

糙度Ra为 0.3~0.4 μm。

c.拉延模需保证平衡块着色的情况下，着色研

修压料面，压料区间隙料厚 t+0.1~0.2 mm，压料面

抛光至Ra为 0.4~0.5 μm。

4.1.5 筋与筋槽

原因分析如下。

a.拉延筋与筋槽间隙过小（图 24）。

b.拉延筋与筋槽R角有砂眼（图 25）。

c.筋槽R角过小造成（图 26）。

解决措施如下。

a.着色研修拉延筋槽立面；筋槽立面间隙料

厚 t增加 0.1~0.2 mm；筋槽立面及 R角抛光至Ra为

0.3~0.4 μm。

b.砂眼通过焊接方式修复，用激光焊或氩弧焊

陆飞雪 等：冷冲压模具料屑问题解析

图19 定位硬度不足

图20 躲避孔R角

图21 压料面边缘刮料屑

图22 压料面边缘沟槽

图23 压料面硬点

图24 筋立面刮料屑

图25 筋砂眼缺陷

图26 筋槽R角过小
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焊接（氩弧焊丝采用UTP600）。

c.针对电镀锌板料筋槽 R角≥2 mm；针对铝件

或热镀锌板料筋槽R角应≥3.5 mm。

4.1.6 拉延半月定位

原因分析如下。

冲半圆孔翻孔冲头及半圆孔凹模 R角小挤掉

料屑（图 27）。

解决措施如下。

电镀锌 R角应＞2 mm铝件及热镀锌 R角应≥
3.5 mm。

引申新模具验收内容如下。

a.铸件砂眼缺陷在项目前期要仔细检查。

b.到底标记位置在最后成型且不走料区域。

c.筋槽 R角及半月定位 R角要求：电镀锌 R角

应≥2 mm，铝件及热镀锌R角应≥3.5 mm。

d.定位的硬度检查及定位躲避孔的倒角要符

合要求。

4.2 修边序

4.2.1 镶块

原因分析如下。

a.刀背干涉，刀背光洁度不够（图 28）。

b.修边镶块刀背形状凸起过急（图 29）。

c.二次修边接刀处过切料屑（图 30）。

d.刃口磨损崩刃（图 31）。

e. 2个镶块间结合面间隙过大（图 32）。

f.修边冲孔合入过深刮料屑（图 33）。

g.立切角度过大，钝角修边等（图 34）。

h.刃口立面光洁度不够（图 35）。

i.铝件负角度不足，积屑瘤严重（图 36）。

j.镶块硬度不足（图 37）。

k.冲孔凹模非功能区干涉（图 38）。

l.顶料销或顶料销帽过高与刮出料屑（图 39）。

图27 半月定位孔刮料屑

图28 刀背干涉

图29 刀背不随型

图30 接刀位置预切口

图31 刃口损坏

图32 镶块结合间隙

图33 刃口合入过深

图34 立切镶块
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解决措施如下。

a.修边凹模刀背随型研修，表面粗糙度＜

Ra0.5 μm。着色研修刀背区，研至压件过程刃口先

进行冲裁工作，刀背与制件不产生划擦。

b.修边刃口保证同时切屑，避免波浪刃口。

c.一次修边做出预切口深度 0.3~0.5 mm。防

止二次修边产生过切。

d.修边镶块底面着色检查、垂直度检查针对问

题进行研修，镶块基础做好后，对损坏区刃口进行

烧焊并研修。烧焊坡口 2~3 mm，氩弧焊焊接

UTP600。

e.用激光焊或氩弧焊焊接接缝，焊丝选用

UTP600；研修至＜0.05 mm。

f.控制合入深度应 2.5倍料厚。

g.立切为避免二次切削，制件应与下模随型，

上模镶块研修至由内向外剪切方式切削[1]。

h.立面光洁度要求粗糙度＜Ra0.5 μm。

i.铝件对修边凹模镶块垂直度研至是-2°，方
法用-2°靠尺着色研修，当-2°不能满足时，镶块立

面可研至-4°~-2°；铝件冲头直接采用-2°标准冲

头。

j.方案一修边镶块淬火硬度不足，重新火焰或

感应淬火；方案二通过焊接方式提升硬度，氩弧焊

焊接，氩弧焊丝选用UTP600。
k.冲孔凹模非功能区与制件研修至无干涉。

l.顶料销端头倒圆无拉毛损伤，顶料销旋入深

度足够避免顶料销上端与制件干涉。

4.2.2 压料板

原因分析如下。

a.压料板功能区光洁度不够（图 40）。

b.功能区压料板空开不足（图 41）。

c.压料区域交接处棱角（图 42）。

d.压料板与镶块干涉产生料屑（图 43）。

陆飞雪 等：冷冲压模具料屑问题解析

图35 刃口光洁度差

图36 积屑严重

图37 硬度不足拉毛

图38 凹模套边缘刮料屑

图39 顶料销刮料屑

图40 压料板光洁度差

图41 压料板压料过宽

图42 压料板交接处棱角
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解决措施如下。

a.用油石精研，表面粗糙度Ra达到0.4~0.5 μm，

消除压料板与制件划擦产生料屑。

b.功能区压料板空开的优化至压料板边缘压

料宽度 3~8 mm（修边序），压料区宽度 8~35 mm（翻

边序），注意压料着色必须压到制件边缘。

c.压料板功能区与非功能区交界处无棱角，R

角应为 3~5 mm，衔接圆滑。

d.通过对导板加垫，消除压料板导向大问题，

着色研修压料板与修边镶块间干涉点，镶块与压

料板间隙控制在 0.3~0.5 mm。

4.2.3 修边间隙

原因分析如下。

a.二次切削造成修边间隙过小，导致料屑产生

（图 44）。

b.刃口局部磨损或崩刃造成制件毛刺，毛刺会

在整形或模具翻边时，毛刺会被拉掉产生料屑（图

45）。

c.制件凸模局部型面低，对于铝制件修边产生

二次切屑，导致掉针状料屑（图 46）。

解决方法如下。

a.制件与下模服帖，上模镶块研修至由内向外

剪切方式切削上模镶块研修至由内向外剪切方式

切削。用 PAINT-MARKER 涂漆涂色研修法和切

纸研修法优化间隙。

b.刃口烧焊研修修复损坏区，修后压件毛刺符

合质保标准，板厚 0.7 mm或 0.8 mm，理论最小毛刺

0.03 mm，理论最高毛刺 0.09 mm；板厚 0.55 mm或

0.6 mm，最高毛刺 0.05 mm。

c.制件和凸模随形研修消除撕料过程，消除二

次切削。刃口焊接需坡口 2~3 mm，焊接选用

UTP600焊丝。

4.2.4 废料刀

原因分析如下。

a.废料刀高度差位置掉料屑（图 47）。

b.合入顺序，接刀毛刺位置，切不断或过切产

生料屑（图 48）。

c.弹簧刀、旋转刀等导向间隙、驱动位置不偏

载（图 49）。

d.废料下滑不畅，二次切屑（图 50）。

解决措施如下。

a.上模调整废料刀高度差 2.5倍料厚，减小二

次切屑长度；下模废料切断刀前段尖角局部打躲

图43 压料板干涉

图44 间隙过小

图45 制件毛刺

图46 针状料屑

图47 废料刀高速差

图48 修边顺序
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开，躲开长度略大于上模刺破长度（与落料模废料

刀维修方法相同）[2]。

b.凸模与制件随型，凹模刃口合入顺序优化、

保持同时切屑，对于铝件尤为重要。

c.消除运动镶块的工作时滑动或转动间隙过

小问题，着色研修滑配面，消除间隙小、拉毛、卡死

等问题。

d.恢复损坏的顶料销，使废料排放通畅，避免

向上带起垫在刃口处，导致模具损坏。

4.2.5 凸、凹模

原因分析如下。

铝件回弹大，制件与凸模型面不服帖问题，用

手扶轻压可以服帖。模具压件高速生产时，压料

板与制件划擦产生料屑。

解决措施如下。

凸模增加吸盘将制件吸附到凸模上；压料板

增加压料吸盘；2种方法都是将制件与凸模服帖

（图 51）。

4.2.6 机加不到位

原因分析如下。

a.铝件冲头-2°没做到位，产生刮擦造成积屑

瘤产生料屑（图 52）。

b.拉延件与镶块筋槽干涉，刮出料屑（图 53）。

c.机加部位未倒角刮料屑（图 54）。

d.异形冲孔清根不到位刮料屑（图 55）。

解决措施如下。

a.铝件刃口工作区研至合入深度为 4倍料厚。

b.研修拉延件筋槽区与修边该区域研修躲开，

修边时尽量随型，非功能区研空开。防止压件时

凸模、压料板、制件三者非功能区产生划擦，造成

料屑。

c.镶嵌凸模各型面边缘 R角机加部位倒角检

查，研修躲开防止刮擦料屑。

d.异形孔清根要做好，工具可用合金锉刀研至

间隙均匀。

引申新模具验收如下。

a.压料板非功能区的空开在前期加工出来。

b.镶块刀背机加到位，不能有顶制件现象。

陆飞雪 等：冷冲压模具料屑问题解析

图49 弹簧刀导向间隙大切出料屑

图50 垫废料

图51 与凸模不服帖

图52 负角度没做到位

图53 筋槽部位干涉

图54 机加孔未倒角

图55 清根未到位
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c.冲头凸凹模等标准件注意厂家选用，避免机

加不到位情况出现。

d.选用弹性废料刀或旋转废料刀时，注意驱动

位置受力分析。

e.使用铸件镶块时注意字体不能阻挡废料正

常滑落。

f.修边序废料区筋槽及形状建议根据拉延模

拟验收合格后数模加工。

4.3 翻边整形序

4.3.1 镶块

原因分析如下。

a.翻边凹模R角过小刮料屑（图 56）。

b.翻边镶块接缝的间隙过大（图 57）。

c.翻边镶块工作区局部表面粗糙度过大（图

58）。

d.镶块硬度不足拉毛，拉出料屑（图 59）。

解决措施如下。

a.凹模镶块翻边R角电镀锌板料研修R角应≥
2 mm。凹模镶块翻边R角热镀锌、铝板料研修R角

应≥3.5 mm。

b.通过焊接方式消除翻边凹模镶块接缝间隙，

研修后＜0.03 mm。

c.用油石延冲翻方向进行抛光，工作区表面粗

糙度Ra为0.3~0.4 μm。

d.前期镶块材质问题，后期拟补方式是镶块工

作区表面镀铬或做涂层类金刚石碳（Diamoud-like
Carbon，DLC）处理。

4.3.2 翻边间隙

原因分析如下。

a.制件翻边区局部出现叠料、裂口现象，翻边

顺序高低差过大（图 60）。

b.翻边镶块与制件随型不好（图 61）。

c.翻边间隙过小导致制件拉毛（图 62）。

解决措施如下。

a.根据质件质量要求做好翻边顺序消除翻边

区聚料过大造成的料屑。

b.研修翻边镶块刀背与制件干涉点。

图56 R角刮料屑

图57 接缝间隙过大

图58 粗糙度大

图59 镶块拉毛

图60 翻边叠料

图61 翻边刀背不随型烧焊研修

图62 翻边间隙过小
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c.镶块垂直度优化；间隙值料厚 1.0~1.1倍。

4.3.3 夹持翻边

原因分析如下。

a.夹持压料过紧出现料屑。

b.夹持翻边R角过小刮出料屑（图 63）。

解决措施如下。

要求平衡块着色，压料间隙是料厚（1.1~1.2）t，
夹持翻边R角为 2~3 mm。

4.3.4 标记

原因分析如下。

零件号、周标、公司标记过于锋利或压印过

深，导致整形或成形式产生料屑（图 64）。

解决措施如下。

标识抛光消除锋利区，标识清晰情况下适当

撤标记冲头下方垫片。

4.3.5 定位（图 65）

a.定位安装槽与上模躲避孔倒圆角＞3 mm。

b.翻边定位工作区应无锐棱，倒角为2~3 mm。

c.硬度要求：精定位 58+4 HRC，粗定位 54+
4 HRC 。

引申新模具验收如下。

a.压料板非功能区的空开在前期加工出来。

b.镶块刀背要随型加工。

5 结论

料屑问题具有复杂多样性，一种料屑可能会

对应多种原因。目前的料屑停台多为铝件料屑停

台，铝板材受材料机械性能影响较大，尤其长期高

速生产，刃口磨损严重，进一步加剧铝件料屑。本

文从不同层面进行解析，总结多方经验进行阐

述。使料屑停台成下降趋势。
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图63 夹持翻边刮料屑
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