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专题报道 HOT TOPICS

设备选型阶段
结合工艺需求及生产使用情况，优化设备配置，

消除设备过剩功能。充分利用集团现有闲置资产，

闲置利旧，最终实现降低设备投资，成本递减方案

详见表 2。

模具、检具、工位器具开发
1）模具工艺及结构设计阶段，通过优化制件

工艺或模具结构降成本。例如一模双件、模具共用、

模具轻量化以及小型化设计等方法，最终实现降低

模具投资，成本递减方案详见表 3。

例如，优化模具起重棒结构：通过使用铸入式

起重棒代替插入式起重棒，在模具长度方向上平均

可减少 190 mm，宽度方向上平均可减少 300 mm，

单套模具重量可降低约 0.95 t。

2）检具结构设计阶段，通过引入新型探测设

备，精简检具结构，降低开发成本，识别制件共用

检具，减少检具开发数量，最终实现降低检具投资，

本文结合工作实践，总结了冲压工艺从工厂规划到车型量产过程中各个阶段的降成本方法，

本着“整体成本最低”的原则，探讨了如何有效控制冲压工艺开发制造的成本、提高利润的具

体措施，对整个冲压工艺过程的成本控制有着积极的现实意义。本文的编写旨在收集、总结降

成本过程、经验和方法，为后期的成本改善工作提供指导。

□ 长城汽车股份有限公司技术中心、河北省汽车工程技术研究中心  孙继军  钱通

冲压降成本思路及方案策划

2019 年是一个关键的历史节点，当前我国经

济正处在关键的转型升级时期，车联网、大数据、

人工智能、新能源、新材料和轻量化已逐渐成为汽

车行业新的发展趋势。在这个挑战与机遇共存的时

代，合理的投资、降成本就显得尤为重要。通过对

工程、工艺规划方案不断创新，以达到变革性降低

成本的目的。

冲压成本由直接固定成本、直接材料及运营成

本和呆滞成本等三大部分构成（图 1），其下涉及

厂房设备、人员及备件等若干因素，本文将分别分

析降成本思路及方案策划。

    

工厂规划阶段
降成本思路以“小、少、轻、短、美”为工厂

规划设计理念，通过分析厂房投资构成及占比，识

别投资过剩能力，进一步优化投资方案，改善浪费

点，最终实现降低厂房投资，成本递减方案详见 

表 1。

图 1  冲压成本构成

直接固定成本 直接材料及运营成本
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成本递减方案详见表 4。

3）工位器具设计阶段，通

过优化工位器具结构实现通用

化，最终实现降成本的目的。

①通过优化托盘结构，减少

托盘种类，实现托盘规格标准化。

②通过优化工装筐结构，

实现多车型相似件工装 100%

通用化，可有效提升工装周转

利用率，并减少工装总数量，

最终减小制件库区面积，降低

工厂投资。

生产主辅料
通过围绕生产主 / 辅料开展

降成本工作，对原材料、产品设

计及工艺设计等三方面进行优化。

1. 原材料

通过开展量产车型卷料

规格平台化，以减少卷料规格

种类（包括材质、料厚、卷

宽）；料片尺寸缩减，以提升

材料利用率等工作，消除现场 

浪费。

（1）卷料平台化。根据卷料

材质、厚度、规格等相关信息，

汇总整理现有卷料规格，形成标

准卷宽系列库，为工艺设计提供

输入，减少卷料规格数量，降低

采购成本。

步骤如下：①材料部制定《新

车型车身系统钢板材料规格清单》,

在产品设计阶段指导选材；②产品

设计部门基于板材价格、防锈要

求和钢板表面质量确定选材的思

路及板料表面质量等级，初步选

择制件使用材料，并输出初始材

料清单；③工艺开发部门组织开展

SE研讨，从成型性、材料利用率、

性能、平台化、成本等方面提出

意见，并反馈至产品设计部门；④

设计、工艺部门 SE研讨后确定制

件的最终使用材料。

卷料平台化工作就是在现有

卷料规格的前提下，逐步减小卷

料种类，最终实现卷料统一化。

卷料平台化工作包括卷料规格调

整和卷料规格取消两方面，卷料

规格递减方案详见表 5。

（2）料片尺寸缩减。生产准

备阶段及量产后，通过缩减料片

尺寸，提升材料利用率，降低单

台成本。

某 车 型 在 量 产 初 期 顶

盖 外 板 制 件 的 料 片 尺 寸 为

2 345 mm×1 355 mm×0.8 mm。

经批量生产验证，制件在拉

延成型后，制件的前部和后

部 存 在 多 余 料 片。 通 过 测

量，共计存在 30 mm 的多余

料片。之后，通过对下料尺寸

进行调整，缩减料片尺寸为

2 315 mm×1 355 mm×0.8 mm

进行试压验证，试压结果为无问

题并进行切换应用。通过缩减料

片尺寸，提升材料利用率。

2. 产品设计

表 1  工厂规划降成本方案

规划

内容
分类 递减方案 说明

厂房

厂房

面积

模具维修区直接规划在各冲压线模具存储区，既可保

证模具维修需求，又能拓宽新车型模具的存放空间
节省两台模修专用起重机

合理减少辅房面积 缩小占地面积

减少模具清洗间数量 缩小占地面积

线体

跨度

取消线体两侧物流通道，A 线由 33 m/ 跨改为 30 m/ 跨，

C 线由 24 m/ 跨改为 21 m/ 跨
缩小占地面积

线尾装筐形式规划由纵向改为横向，以缩短线体长度 缩小占地面积

钢结构
优化冲压线体工艺布局，大型自动化冲压线线尾装筐

区域直接延伸至成品库区

由高厂房结构调整为低厂房结

构，节省两种建筑钢结构差价

土建

车间地面分区设计环氧地坪 节省差价

地面载荷分区（模具维修区地面载荷由 15 t 降至 10 t） 节省差价

温度、除尘改为分区控制模式 节省差价

清洗间装修模式精简 消除过剩能力

表 2  设备选型降成本方案

规划

内容
分类 递减方案 说明

设备

单机线

闲置资产利用，取消新线体移动按钮站，使用现有闲置按钮站 利用闲置资产

选用干式清洗机 + 涂油机，取消湿式清洗机 优化设备配置

液压拉伸垫由 600 t 改为 400 t, 满足冲压工艺需求 优化设备配置

设备选型连续改为断续 优化设备配置

后序设备取消吨位仪，首序保留 消除过剩功能

取消设备标准备品备件 利用闲置资产

取消后序设备工作台中间废料斗 消除过剩功能

开卷线 开卷线引料机构由双辊（脏辊、净辊）引料改为单辊 优化设备配置

多工位

多工位压机取消拉伸垫闭锁功能 消除过剩功能

多工位压机取消涂油机 消除过剩功能

多工位为连续模式，冲压过程无须离合制动器频繁工作，可将原

配备湿式离合制动器替换为干式离合制动器。
优化设备配置

研配机 取消研配机拉伸垫 消除过剩功能

起重机 结合模具重量，将 A 线起重机吨位由 50 t 降为 40 t 优化设备配置

平板车 取消平板车、建立轨道车 优化设备配置
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表 4  检具结构优化方案

规划

内容
分类 递减方案 说明

检具

设计
正式检具改为简易检具或测量支架 消除过剩品质

内外板检具基板共用 优化模具结构

原材料

检具材质降级

在满足使用要求

的前提下，消除

过剩品质

标准件降级

减少标准件种类

标准件以低代高

按制件开发的难易程度选择供应商、降低开发成本

存放 取消检具专用存放区，合理规划 缩小占地面积

表 5  卷料规格递减方案

规划内容 递减方案 要求

SE 分析

阶段

新车型

产品设计

①产品选材按《新车型车身系统钢板材料规格清单》执行；

②优先使用：年采购量 x  ≥ 180 t 的材料；

③协同产品设计部门采用制件合并、少件化、平台化方法

进行 SE 研讨，推动制件平台化建设。

新车型选材不新增材

质

新车型

工艺设计

①建立标准卷宽系列库，设计优先选用库内卷料规格尺寸

②遵循“卷宽就窄”原则，降低卷料规格数量及采购成本

③建立余料利用流程，在 SE 阶段与产品设计部门、采购

部门研讨确定余料利用方案。

工艺设计过程不新增

卷料规格

量产阶段
识别同一工厂同材质同厚度，卷宽差在 0~10 mm 内的卷

料，考虑优化统一卷料宽度，减少卷料种类。

现场合并卷料规格、

减少卷料规格数量

表 3  模具优化降成本方案

规划

内容
分类 递减方案 说明

模具

规划
设计

制件合模生产，例如左右件共模 减少模具数量

采取模具起重棒由插入式改为铸入式
拉延模具压边圈导向形式由外导向改为内导向

优化模具结构， 

铸造背空、模具减重孔、降低闭合高度 优化模具结构

弧剪模应用 提高材料利用率

非标斜楔改为标准斜楔 优化模具结构

增大设备旋转角度范围（能正修不侧修、能正翻不侧翻）减小模具尺寸 优化模具结构

大双、小双制件都在一套模具上生产，开发一套模具满足两种制件生
产侧围左右件在一套模具上生产，节省一套模具的开发成本

减少模具数量

原材料

模具材质降级

在满足使用要求
的前提下，消除

过剩品质

标准件降级

减少标准件种类

标准件以低代高

按制件开发的难易程度选择供应商、降低开发成本

制造

取消模具刷漆 消除过剩品质

取消备品备件 利用闲置资产

模具加工面积减小 优化检具结构

减少模具零部件库存资金占压，闲置利旧 利用闲置资产

钳工装配调试作业标准化，降低工时 减少作业工时

减少模具细化研合面积 减少作业工时

制件材料利用率。

某车型机罩外板风窗玻璃

处尖角凸出长度原为 216 mm，

后经产品造型优化，该处尖角

凸出长度尺寸缩减至 131 mm，

使材料利用率决定点向内移动

85 mm，最终制件材料利用率提

升了 4.2%（图 2）。

（2）产品设计。梳理制件

清单，识别可进行合件的制件

明细。

某车型后背门外板原设计为

后背门外板上段和下段共两种制

件，合计共需开发 7 套模具（其

中后背门外板上段 3 套，后背门

外板 4 套），后经产品优化，变更

为合件设计，此时共需开发 4 套

模具（后背门外板 4 套），减少后

背门外板上段 3 套模具（图 3）。

（3）余料利用。工艺策划

阶段，保证落料时余料区域平整，

使有效使用面积最大化；生产阶段

通过余料收集装置进行收集，作

为其他小型冲压件的生产板料或

作为条料出售，提升再利用价值。

某车型对侧围外板余料进

行收集，经过码垛装置码齐，包

装后作为条料出售，价格约为 

3.4 元 /kg，成本节约 1.93 元 /kg 

（废料售价 1.47 元 /kg）。因此，

将余料进行合理再利用，可以有

效地降低生产成本。余料利用工

作应在前期工艺策划阶段开展，

此时可识别材质料厚相似的制件，

使用余料进行生产；如无此类制

件，也可对外销售余料，提高再

利用价值。

3. 工艺设计

通过合理地规划制件拉延深

度、锯齿形料片、合模以及工艺

套件生产等方案，提高制件材料

利用率，最终降低生产成本。

通 过 合 理 地 规 划 产 品

分缝、产品合件以及余料利

用 等 方 案， 最 终 降 低 投 资 

成本。

（1）优化产品分缝线。造型

阶段通过调整产品分缝线，提高
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（1）优化制件拉延深度

工艺设计阶段，通过策划浅

拉延、合模设计等方案提升材料

利用率。

某车型机罩外板制件原工

艺策划拉延深度为 130 mm，后

经工艺优化，制件拉延深度降低

至 115 mm，制件材料利用率由

72% 提升至 74.6%（图 4）。

（2）锯齿形料工艺

通过应用锯齿形料片、余料

收集等工艺，提升制件材料利用

率，降低单台整车成本。

为提升材料利用率，在保证

板料尺寸的前提下，将矩形板料

的前后两个料边更改为锯齿形状，

称为锯齿形板料。每张锯齿板料

相较于矩形板料可以节约一个锯

齿宽度的板料，从而提升材料利

用率。某车型后围外板应用锯齿

形料片，落料步距由 520 mm 缩

减至 505 mm，单张料片可节约

15 mm 的板料（图 5）。

生产运营（人员与燃动）
通过控制人员数量和工时，

降低水电气能源消耗实现降成本。

提升人员技能水平，作业标准化；

提高生产效率，减少无价值作业。

这样实现人员才能均衡化。

（1） 人员方面主要是交付标

准化，包括减少交付周期、合理

配置交付人员等。

（2） 燃动方面主要有缩短换

模具时间、提升生产节拍、减少

生产调试时间等。

呆滞成本
充分利用集团现有闲置资产

（包括设备及备品备件），闲置利

旧，最终实现降低设备投资。

（1）闲置设备可用于新工厂

规划阶段进行应用。

（2） 闲置库存备品备件可用

于新项目规划设计阶段。

结束语
降成本的本质不是一味地选

择价格最低的，而是要选择性价

比是最优的，要从整体上进行把

控，本着“综合成本最优”的原则，

优化工艺布局、投资方案，提高

单位面积产能；优化工位排布，

提高人员效率；完善设备选型标

准，避免设备功能过剩；发掘潜

在供应商，形成良性竞争，减少

工艺投资。

降成本的核心是创新，要

打破传统思维，通过应用新技

术、新工艺，对工程、工艺规

划方案不断优化创新，实现投

资递减，消除浪费，最终实现

革命性的成本降低、质量提升

及时间缩短。  

改善前

改善前

改善前

图 2  调整分缝线

改善后

改善后

改善后

图 3  后背门外板上下段合件

图 4  降低制件拉延伸度

图 5   应用锯齿形料

锯齿形料原理 后围外板制件

卷宽方向 1 670

落料步距 505

板 料

最 大

尺 寸

520
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