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MXS微循环公交新造型铁制冲压蒙皮 技术要求

一、开发要求

1、根据金龙提供的零件结构设计边界及开发方案要求，设计对应铁制冲压零件的结构

方案（包括内衬结构、各零件的安装支架及加强结构、工艺结构）。

2、根据零件结构方案，设计开发冲压蒙皮的工艺方案及模具方案。

3、按项目计划及时完成该项目的铁制冲压件的结构、冲压工艺、模具开发和开模工作。

4、跟踪零件试制、总成试制、样车试装，针对试制遇到的结构及制作问题，优化结构、

模具及冲压工艺，最终完成开发。

二、技术要求

1、冲压蒙皮采用镀锌钢板，牌号为dx53D+Z（深冲可选择dx54D+Z）；若乙方要求采用

其他镀锌钢板牌号，其所选材料性能应不低于dx53D+Z/dx54D+Z，并提交材料相关性能证明，

由甲方进行确认；所选材料需符合GB/T 710、GB/T 716、GB/T 2521等有关金属材料标准的

规定。

2、冲压蒙皮使用的原材料应有质量保证书，保证材料符合规定的技术要求。冲压件生

产企业需定期对原材料进行复验并提供相应的检验报告，复验的主要项目和内容包括：

a）外观检验。检验板材表面缺陷、污痕、外廓尺寸、形状和厚度以及表面粗糙度；

b）化学分析、金相检验。分析材料中化学元素的含量；判定当否晶粒度级别和均匀程

度；评定材料中游离渗碳体、带状组织和非金属夹杂物的级别；检查材料缩孔、疏松等缺陷；

c）力学性能检验。检验材料的抗拉强度、屈服强度、屈强比、断后伸长率、断面收缩

率及洛氏硬度等。材料拉伸试验按GB/T 228.1进行，洛氏硬度试验按GB/T 230.1进行；

d）成形性能试验。可按需对材料进行拉深与拉深载荷试验、护孔试验、弯曲试验、锥

杯试验、凸耳试验以及测定成形极限图。试验方法可按GB/T 15825规定进行；

e）其它性能要求规定。对材料的电磁性能和对镀层、涂层的附着能力等的测定。

3、冲压蒙皮的分块需合理，应尽可能减少冲压模具的数量，并保证模具的通用性及可

拓展性。

4、冲压蒙皮的形状和尺寸应符合图纸要求和技术文件的规定。

5、冲压蒙皮的形状和尺寸公差须符合JB/T 4381和GB/T 15055的规定。

6、冲压件的平面度公差应不大于有关表面最大轮廓尺寸的0.3％，但不得超过5mm。

7、冲压件两件切面的平行度公差为其距离尺寸公差的30％。

8、除冲切面外，冲压蒙皮表面状况要求与所用的板料一致。

9、冲压蒙皮的表面光顺、平滑，流线无波纹，无硬点，无凹凸，前档下蒙皮护面、后

档下蒙皮护面等几个重要大面，需保证型面强度，不松旷。无成形滑移线，无划伤；各棱线

清晰连续，圆角均匀；材料表面无锈蚀、麻点，成形变薄量不大于料厚的10％。
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10、冲压蒙皮的毛刺允许高度按JB/T 4129的规定执行；图纸中要求不允许有毛刺的位

置，应在后续工序中去除。

11、冲压蒙皮成型后，表面弧度与理论数据差异不大于0.5mm。

12、所有预埋或连接采用的金属件，其设计结构必须保证与蒙皮固定牢靠，不得有松旷

或扭曲等现象；

13、外蒙皮与内衬其设计结构必须保证焊接需牢固，不得有松旷、抖动、晃响等现象。

14、灯具安装结构需保证灯具安装后与灯窝外曲面四周间隙均匀；近光灯、远光灯匹配

间隙要求为4±1mm，前后转向灯、前后雾灯、倒车灯、制动灯、前后示廓灯匹配间隙要求为

3±1mm；灯具表面与灯窝外曲面阶差≤2mm。

15、模具需采用铸造模；模具材料中大型模具选用HT300、小型模具选用45号钢，或者

性能不低于HT300/45号钢的材质；模具使用寿命不低于3万次。

16、模具需定期维护，保证模具寿命及产品成型精度，需有完善的模具维护计划。

三、开发计划

日期 工作内容 备注

2026.9.30-2026.10.30 供应商招标定点

2026.10.31-2026.11.30 方案详细设计及模具成型分析

2026.12.1-2026.12.15 冲压蒙皮数据评审及数据冻结

2026.12.16-2027.3.31 模具开发及加工

2027.4.01-2027.4.15 试模及T0品试制

2027.4.16-2027.4.30 T0品评审

2027.5.01-2027.6.30 小批量试制及整车试装

2027.7.01-2027.8.30 验收及SOP

四、开发清单及开发方案要求

开发清单

序号 新开发件号 物料描述 对应数据文件（参考

边界）

1 253203018 前围护面-A柱蒙皮,M6S,铁蒙皮 253203018.stp
2 259902837 左前,轮翼板,M6S,铁蒙皮 259902837.stp
3 259902835 右前,轮翼板,M6S,铁蒙皮 259902835.stp
4 256201892 后围护面,铁蒙皮,M6S,左右充电口 256201892.stp
5 256601638 后保险杠,M6S,铁蒙皮,整体式 256601638.stp
6 253203019 前围护面上片,M6S,铁蒙皮,无雷达状态 253203019.stp
7 256201891 后围护面上片,铁蒙皮,M6S,无雷达状态 256201891.stp
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开发方案要求

序号 新开发件号 图片示意及分块方案要求

1 253203018

前围护面分块：

1、右侧 a柱蒙皮；

2、左侧 a柱蒙皮；

3、前档下片止口；

4、5、雨刮固定凸台；（凸台部分可考虑是否与下片止口一体成型）

单层冲压蒙皮，焊接固定至前围骨架

2 256601638

单层冲压外蒙皮，预埋固定支架和加强筋

3 259902837

单层冲压外蒙皮，预埋支架和轮口封板。封板采用折弯加拼焊的方式。

4 259902835

单层冲压外蒙皮，预埋支架和轮口封板。封板采用折弯加拼焊的方式。

5 256201892
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后围护面分块：

1、后围左侧立柱蒙皮；

2、后围右侧立柱蒙皮；

3、后舱门上沿止口蒙皮；

4、左后轮翼板蒙皮；

5、右后轮翼板蒙皮；

6、检修小盖，按左右对称；（评估铰链和缓冲橡胶垫能否配）

7、轮口封板；

单层冲压外蒙皮，固定到后围骨架，预埋固定支架。

6 253203019
前围护面上片分块：

1、前顶蒙皮；

2、隔板蒙皮（周边密封防止漏水）；

单层冲压外蒙皮，预埋固定支架

7 256201891 后围护面上片分块：

1、后顶蒙皮；

2、隔板封板（周边密封防止漏水）。隔板结构可以优化调整，厂家

评估钣金折弯加拼焊不开模能否制作，需密封防水。

单层冲压外蒙皮，预埋固定支架，预埋穿线引风管。


