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传统废料收集方式为在线收集，线下码放，板
料易划伤。

背景及目标

n 项目目标
     实现J7左/右车门外板窗口废料利用，材料利用率提升至50%以上，单车降成本15元。

u 项目背景
     由于产品造型原因，J7车型左/右车门外板窗口材料被切除，零件材料利用率低，仅为47.3%。

n 项目难点

难点

① 选择合适的利废零件

保证窗口废料与利废零件的材料规格相同，零
件尺寸适中。

③ 尺寸精度控制

窗口废料存在拉延硬化，利废零件易回弹，尺
寸精度控制困难   

② 预留完整的车门外板废料

原方案窗口废料被切碎，需重新进行工艺设计。

④ 废料在线收集

拉延件：窗口废料 成品件：窗口
废料被切除
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技术方案
n 为实现J7左/右车门外板废料利用，需开展“可利废产品梳理”“产品更改””工艺设计””利废零件调

试”“废料在线自动收集”等五项工作。

废料在线自动收集

工艺设计

产品更改

可利废产
品梳理

利废零件调试

1、可利废零件梳理

• 从111种J7冲压件产品中，筛选出6种可利废产品。

• 依据材料利用率最高及工艺性最优的原则，确定可利
废产品为J7车型的左/右外手柄加强板。

可利废零件清单 最终确认的利废零件

2、产品更改

•  难点：车门废料与利废零件材料规格不一致

•  方案：经与商院商讨，通过CAE分析，同意将利废零件
材料规格由(st12 0.9)变更为(st13 1.0)。

废料规格：st13 1.0 利废零件规格：st12 0.9

产品更改前材料牌号

3、工艺设计

•  难点：窗口废料被切碎，无法完整收集

•  方案：对产品工艺进行优化，保证废料完整，
并确保废料形状与利废零件板料形状一致。

改进前（废料切碎） 改进后（废料完整）

利废零件
板料形状
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技术方案

4、利废零件调试

•  难点：窗口废料存在拉延硬化，利废零件易回弹， 尺寸精度控制困难

•  方案：提出产品更改建议，在原产品上加三角筋和竖筋。最终调试出合格零件。

5、废料自动在线收集

•  难点：传统废料收集方式为在线收集，线下码放，板料易划伤。

•  车门外板工序内容

        拉延-修边冲孔-修边-翻边-空工位

•  方案：自主设计废料在线收集装置，安装于空工位，实现废料自动收集。

产品更改前 产品更改后 设计与实物对比

自主设计 现场调试 废料收集

废料在线自动收集

工艺设计

产品更改

可利废产
品梳理

利废零件调试
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创新点

车门外板及窗口废料
窗口废料与利废生产
的零件坯料形状一致

工艺设计创新

u常规废料利用方式：

废料收集→二次剪切→利废生产

u本项目创新点：通过工艺设计优

化，取消二次剪切环节。

u优势：节省板料剪切工时，避免

剪切划伤。

废料收集创新

u常规废料收集方式：

线侧收集、线尾收集、线内收集

缺点：废料需人工收集；或仅可实

现在线收集，但未实现在线堆垛。

u本项目创新点：实现废料的在线

收集、自动堆垛。

u优势：节省人工收集工时，避免

人工收集时的划伤。

自主设计 废料收集
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效果及横展
u 效果
     ① 材料利用率提升至50.3%，单车节约成本18.2元；若按规划的J7最大年生产纲领7万辆计，每年可节

约材料成本127.4万元。

     ② 实现废料在线自动收集、存储及利废零件生产的全过程，批量生产稳定可靠。

u 成果固化
     

u 推广
     

• 青汽解放JK6后围外板废料在线收集• 论文：冲压自动线车门外板废料利用工艺分析及应用
• 专利：一种废料回收装置


