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汽车冲压件成本模型研究
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摘要：汽车冲压件在汽车零件中占比较高，基于作业成本法，从成本动因入手，建立材料成本模块、人工模

块、加工成本模块、期间费用和利润模块，考虑到冲压件由多个工序组成，创建工序和吨位自动选择模块，形

成完整的冲压件成本分析模型，相较于粗放式成本分析，细化的同时，也实现冲压件分析的特殊化，计算结果

更接近实际发生成本。通过冲压成本分析模型在新产品目标价设定、设计过程中优化、供应商定点定价等成本

活动中的应用，形成了成本闭环管理，为企业增加了利润，为汽车企业提供了一套行之有效的成本管控方案。
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在当今汽车行业中，汽车企业间竞争十分激烈，

为了在汽车市场中占据一定的优势，各汽车企业纷纷

在市场中打起了价格战，不断压缩成本。在此背景

下，汽车企业在成本控制方面面临的压力是不断增加

的，企业必须提高成本管理水平，而成本分析是汽车

企业成本管理的基础[1]。对于汽车企业成本管理来说，

成本分析是核心，也是先决条件。由于汽车本身零部

件数量庞大，且工艺繁杂，导致成本分析工作实施存

在较大的难度。而传统基于工程师经验的成本分析，

无法保证成本分析结果的精度，显然也无法满足当前

汽车企业成本分析工作需求[2]。

了解、掌握汽车冲压件的成本构成很重要。根据

主机厂和外协供应商生产冲压件来区分，冲压件分为

自制件和外协件，本文主要研究外协冲压件的出厂

成本。

冲压件成本模型创建

根据冲压件成本构成，冲压件成本模型分为材料

成本模块、人工成本模块、加工成本模块、期间成

本、利润及模具分摊模块。

外协件冲压件的出厂成本=材料成本+人工成本+加

工成本+期间成本+利润+模具分摊。                       （1）

1.材料成本计算模块创建

冲压件材料主要为钢板，每个项目使用一个固定

时间段钢材价格作为基准，材料成本计算公式为：



微信号 auto1950  /  2023年 第 4 期 61

数字化工厂 | Digitalized Factory

冲压件材料成本=材料单价×（零件质量÷材料利用

率）-废料单价×（零件质量÷材料利用率-零件质量）（2）

零件成本分析的关键是材料利用率计算，冲压工

艺分为成型和拉深。成型零件一般需要落料，落料尺

寸按照零件展开尺寸排样或单独落料（见图1）。

        落料尺寸=零件展开尺寸+下料间隙+边缘余量（3）

拉深类原材料尺寸是在零件展开尺寸的基础上增加

工艺补充（见图2）。 

另外，为了减小材料利用率与实际生产的差异，

通过积累对标车型的车身冲压件材料利用率（见表

1），进行差异性偏差纠正。
图1　零件排样示意

表1　对标车零件材料利用率统计表

图2　工艺补充示意
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2. 人工成本模块创建

根据工厂冲压班组信息，同时调研冲压供应商生

产现场，形成对应设备吨位的人工数据库（见表2）。

       表2　不同设备的直接人工数统计表

设备类型 直接人工，个

压力机（80T～135T） 1

压力机（135T～500T） 1～2

压力机（500T～1200T） 2～4

压力机（1200T～2000T） 4

通过调研国内主要城市冲压行业工人平均工资、

福利比例等，整理出冲压行业的人工费率（见表3），

人工成本计算公式如下：

人工成本=人工数×人工费率×节拍

表3　主要城市冲压行业工人小时费统计表

序

号
城市

平均工资

（2021年）-
元

五险一金

及福利费

占比

平均工资

（元/小
时）

1 北京市 52000 52.20% 40 

2 上海市 56400 51.60% 43 

3 天津市 42240 51.60% 32 

4 重庆市 35200 49.60% 26 

5 哈尔滨市 34800 49.20% 26 

6 长春市 41320 49.00% 31 

7 沈阳市 35280 47.80% 26 

8 石家庄市 36800 50.30% 28 

9 郑州市 32240 50.30% 24 

10 南京市 51320 50.90% 39 

3. 加工成本模块创建

冲压加工成本计算公式如下，冲压加工成本=设备

费率×节拍+设备维护维修+厂房折旧+能源消耗费用+

其他费用，常用设备费率如表4所示。

  表4　常用机械压力机设备费率

序号 设备吨位/T 台面尺寸/mm*mm 设备费率/元（小时）

1 135 1270*762 45

2 225 1574*914 77

3 300 1725*1128 112

4 400 2134*1372 165

5 500 2500*1600 192

6 600 2500*1600 226

7 800 3000*1800 302

8 1000 3200*2000 395

9 1200 4000*2200 480

10 1600 4500*2500 570

4. 工序及吨位选择模块创建

（1）工序选择   常见的冲压工序包括落料、拉

深、成型、修边、冲孔、翻边、整形等，对于平板类

零件，一般选择落料、成型、冲孔等工序，对于开口

筒形件，一般选择拉深、修边、冲孔、翻边、整形等

工艺。

目前各汽车企业对于冲压件成本分析中工序数量

的选择，还是停留在经验的上，经验丰富的工程师工

序选择更接近实际，而经验不丰富的工程师，工序选

择偏离实际较多，失去成本计算的意义。为了平衡主

观差异，成本模型建立工序选择模块，根据大量的零

件工序数据，首先分成大型、中型、小型三个不同类

型零件（一级点选），然后按照成型类、拉深类进行

分类（二级点选），最后找出相似件筛选，自动得出

工序数（见表5）。

（2）压机吨位选择  压机吨位的选择，需要综合

考虑：模具尺寸是否符合压机工作台面，拉深深度是

否在压机的拉深深度范围内，压机的最大吨位能否提

供零件成型或拉深所需要的力。

通过零件尺寸可以粗略估算零件冲压所需模具的

尺寸，模具尺寸在压机的台面尺寸范围内，判断长度

和宽度是否合适。通过零件的拉深深度确定压机的最

大拉深深度是否合适，在冲压过程吨位的确认过程
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表5　常用零件工艺及工序选择表

表6　首工序压机吨位选择表

序号 压机吨位 工作台面/mm
最大拉伸

深度 /mm
长度是否适合 宽度适合 拉伸深度适合 吨位是否适合 总体是否适合

1 40T 610 380 60 1/0 1/0 1/0 1/0
2 63T 710 480 70 1/0 1/0 1/0 1/0
3 80T 950 600 80 1/0 1/0 1/0 1/0
4 135T 1270 762 100 1/0 1/0 1/0 1/0
5 225T 1574 914 130 1/0 1/0 1/0 1/0
6 300T 1725 1128 170 1/0 1/0 1/0 1/0
7 400T 2134 1372 200 1/0 1/0 1/0 1/0
8 500T 2500 1600 225 1/0 1/0 1/0 1/0
9 600T 2500 1600 250 1/0 1/0 1/0 1/0

10 800T 3000 1800 280 1/0 1/0 1/0 1/0
11 1000T 3200 2000 300 1/0 1/0 1/0 1/0
12 1200T 4000 2200 325 1/0 1/0 1/0 1/0
13 1600T 4500 2500 350 1/0 1/0 1/0 1/0

中，首工序变形力主要为拉深力和压边力。根据如下

公式计算出拉深力和压边力。

拉深力=4.55×剪切强度×料厚×零件坯料周长              

压边力=0.22×零件坯料面积                                    （4）

可以确定零件首工序的压机吨位最低极限值，由

于设备的公称压力必须要大于所需要的变形力，而

且，还需要一定的力量储备。因为从提高设备的工作

刚度、冲压件的精度以及延长设备的使用寿命出发，

要求设备容量有较大剩余，一般认为只使用设备容量

的60%。长度、宽度、拉深深度、吨位各个方面合适

选择1，否则选择0（见表6），只有四个方面均合适并

选择1，判断为总体合适，总体合适的最小压机吨位

即选择为首序压机。这样就完成首工序压机吨位的

选择。

首序设备吨位自动选择完成后，在表7的冲压生

产线中选择合适的冲压生产线，完成后工序设备的

选择。

5. 期间费用、利润及模具分摊模块创建

冲压件需通过落料模、成型模、切边模等模具完

成产品加工。各种模具的制造需要产生费用，这些费

用需要分摊到每件产品成本中，分摊标准一般按照周

期产量分摊到产品成本中，产生模具分摊成本。期间

成本包括管理、财务和销售三项成本，企业一般按照

制造成本的一定比例进行设定，其中财务成本与利率

有关。根据企业盈利目标，结合国家规定的行业利润
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图3　零件各项成本占比示意

表7　常用冲压生产线组合

1线 2线 3线 4线 5线 6线 7线 8线 9线 10线

1序 135T 225T 300T 400T 500T 600T 800T 1000T 1200T 1600T

2序 135T 135T 225T 400T 400T 400T 600T 800T 1000T 1000T

3序 135T 135T 225T 400T 400T 400T 400T 600T 800T 800T 

4序 135T 135T 225T 300T 400T 400T 400T 600T 800T 800T 

5序 135T 135T 225T 300T 400T 400T 400T 600T 800T 800T

和市场行情来确定利润值，具体比例主要通过调研冲

压行业供应商进行收集和汇总。 

冲压件成本模型输出

通过输入零件的基本信息材料、质量、坯料尺寸

参考材料利用率数据库，就可以直接计算材料成本、

人工成本和加工成本，其中工序和吨位自动获取，零

件的总成本和各个部分占比如图3所示。

通过成本模型进行成本评估，从而全生命周期支

持项目的成本活动，比如前期的设计过程中优化、供

应商定点商谈以及量产阶段设计变更的成本管控等。

结语

综上，本文根据对汽车冲压件结构及原材料、工

艺等信息进行的收集和多年工作经验的积累，采用基

于多动因分析的作业成本法，完成了冲压件成本模型

的创建。并将成本分析融入到汽车企业成本管理的各

个环节中，形成闭环成本管理体系，有利于大幅度提

升汽车企业成本控制和管理水平。
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