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项目要点
目标：设备能力使用率达到85%、模具综合生产节拍达到14次/分钟，冲压单生产线
年增75万冲程
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冲压线-生产节拍能力

每分钟  8-10  冲程 每分钟  15-18  冲程

2012年起，冲压设备节拍能力显著提升

项目启动前 低速线 高速线 提升

设备能力节拍 9.2 16.5 +7.3

使用节拍 8.5 11.5 +2.0

设备能力使用率 85% 68%

高速伺服线设备能力未能充分开发使用
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创新点

1 数字化应用-曲线模拟

攻关成果1-攻破核心技术：核心技术“曲线编程模拟”实现自主制作、自主更改优化，输出曲线
制作教程，培养自主曲线制作及优化人员，打破国外垄断

节拍与冲击 设备寿命 能耗

设备在高速运动下，避免急加速急减速，
延长设备使用寿命

运行轨迹曲线是否光顺平滑，直接影响
整体设备的能耗

即满足高节拍要求，又避免冲击造成模
具及设备损伤

攻关成果2-制定标准要求：开发最优设备使用方案，制定曲线模拟三大规则
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创新点

2 改善工艺-模具与压机速度匹配技术研究

原理模型

攻关成果-技术创新：“气动斜楔角度及传感器角度设置” 原理模型，保证高速生产模具安全

模具
内部气动类部件运动速度恒定

设备
滑块速度柔性变化

VS
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创新点

3 效率提升-提速重点制件质量问题攻关

攻关成果：
ü 输出提速过程中完整及可执行的模具调试及试装流程
ü 输出典型浅拉延提速、深拉延、修边序、翻整工艺提速常见问题及解决方案
ü 攻破6类典型质量问题：“空气排放类”、“冲击痕迹、压痕”、“修冲类料屑加剧”、“面

品波浪缺陷加重类”、“机械手续件不稳类”、“模具气缸极限节拍”
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成果展现

按单车型提升8套模具、每套模具平均节拍提升32%（假设节拍由10提升至13.2），奥迪车型平均日产量600量

份计算，单车型单日节约大线生产时间=600*8/10-600*8/13.2=117分钟，年工作日280天，年累计节省大线生产时

间280*117=32760分钟=546小时（22.75天/单车型），按伺服压机每分钟创造价值200元计算，核算单车型贡献大线

生产节省金额=32760*200=655.2万元（单车型）。

结合近三年奥迪Q3、老款奥迪Q5、新款奥迪Q5L、奥迪A4L、老款奥迪A6L、新款奥迪A6L共6个车型、累计创造

价值655.2*6=3931.2万元。
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设备能力使用率


