说     明     书     摘     要

本发明提供了一种车门内板消除窗框起皱工艺，属于汽车覆盖件冲压模具领域，包括第一步：在窗体内侧的废料区域增加成型特征，成型特征为类L形，成型特征的两个边与相邻的框体边的距离为15～40mm；第二步：成型特征与冲压方向的夹角α为5～7度；第三步：成型特征的凸圆角R A；第四步：成型特征的凹圆角RB为2～5mm；第五步：成型特征的的冲压高度H根据起皱区域的时间点确定；第六步：凸圆角R A与凹圆角RB之间的直线长度h大于3mm。本发明对于带窗框的车门类冲压制件窗框位置起皱有显著效果，通过在废料区域的特征补充，大幅度的降低了冲压模具的制造成本，也大幅度的降低了生产厂家的生产成本。
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1、 一种车门内板消除窗框起皱工艺，其特征在于：包括以下步骤
第一步：在窗体内侧的废料区域增加成型特征；
第二步：所述成型特征与冲压方向的夹角α为5～7度；
第三步：所述成型特征的凸圆角R A；

第四步：所述成型特征的凹圆角RB为2～5mm；

第五步：所述成型特征的的冲压高度H根据起皱区域的时间点确定；

第六步：所述凸圆角R A与所述凹圆角RB之间的直线长度h大于3mm。
2、 根据权利要求1所述的一种车门内板消除窗框起皱工艺，其特征在于：所述成型特征为类L形，所述成型特征的两个边与相邻的框体边的距离为15～40mm,所述成型特征的两个边与相邻的框体边的距离为30mm。
3、 根据权利要求1所述的一种车门内板消除窗框起皱工艺，其特征在于：所述成型特征的两个边的长度均大于100mm。
4、 根据权利要求1所述的一种车门内板消除窗框起皱工艺，其特征在于：所述成型特征的两个边与框体的边线平行设置。
5、 根据权利要求1所述的一种车门内板消除窗框起皱工艺，其特征在于：每个窗体内侧的废料区域对应一个成型特征。
6、 根据权利要求1所述的一种车门内板消除窗框起皱工艺，其特征在于：在满足所述第一步到所述第六步的各项参数下，所述凸圆角RA的大小和h的长度，在冲压成型工艺前期的CAE分析中，根据起皱状态进行调整。
7、 根据权利要求1所述的一种车门内板消除窗框起皱工艺，其特征在于：在冲压到底完成前10mm产生褶皱的状态下，冲压高度H的高度为10～15mm。

8、 根据权利要求1所述的一种车门内板消除窗框起皱工艺，其特征在于：在所述第一步前，在冲压成型补充区域建立成型补充面，所述成型补充面尽量缓解制件冲压深度急剧变化的落差，同时缓解制件的弧形下凹趋势。
9、 根据权利要求1所述的一种车门内板消除窗框起皱工艺，其特征在于：在所述第一步前，在保证材料利用率前提下，进行窗体外侧补充且补充趋势缓处理。

一种车门内板消除窗框起皱工艺
技术领域
本发明属于汽车覆盖件冲压模具领域，尤其涉及一种车门内板消除窗框起皱工艺。
背景技术
由于车身造型限制，起皱的窗框区域为整体车门中，如图1所示，A处冲压深度急剧变化区域；B处起皱的窗框区域为弧形下凹趋势,上述特征，在冲压成型过程中，使得才窗框两侧下沿位置材料受到一定的压缩成型，而钢板只有延展性没有压缩性能，从而产生褶皱存在于制件上。
解决此问题，现在的技术做法为以下几点：

    1）、窗框内部增加压料装置。缺点：生产成本高，工装周期长，后期维护成本高；

    2）、要求产品更改，提出设变请求。缺点：设变申请通过可能性；产品的设变牵扯其他制件的变更，耽误整体项目进度。

   3）、增大外侧冲压工艺补充，缓解起皱风险。缺点：模具整体增大，钢板材料利用率降低，生产成本高。
发明内容
本发明要解决的问题是在于提供一种降低生产成本，缩短周期，通过在废料区域的特征补充，控制材料流动实现车门内板水切位置落差台防开裂起皱工艺。

为解决上述技术问题，本发明采用的技术方案是：一种车门内板消除窗框起皱工艺，包括第一步：在窗体内侧的废料区域增加成型特征；

第二步：所述成型特征与冲压方向的夹角α为5～7度；

第三步：所述成型特征的凸圆角R A；

第四步：所述成型特征的凹圆角RB为2～5mm；

第五步：所述成型特征的的冲压高度H根据起皱区域的时间点确定；

第六步：所述凸圆角R A与所述凹圆角RB之间的直线长度h大于3mm。
进一步的，所述成型特征为类L形，所述成型特征的两个边与相邻的框体边的距离为15～40mm,所述成型特征的两个边与相邻的框体边的距离为30mm。
进一步的，所述成型特征的两个边的长度均大于100mm。

进一步的，所述成型特征的两个边与框体的边线平行设置。

进一步的，每个窗体内侧的废料区域对应一个成型特征。
进一步的，在满足所述第一步到所述第六步的各项参数下，所述凸圆角RA的大小和h的长度，在冲压成型工艺前期的CAE分析中，根据起皱状态进行调整。

进一步的，在冲压到底完成前10mm产生褶皱的状态下，冲压高度H的高度为10～15mm。

进一步的，在所述第一步前，在冲压成型补充区域建立成型补充面，所述成型补充面尽量缓解制件冲压深度急剧变化的落差，同时缓解制件的弧形下凹趋势。
进一步的，在所述第一步前，在保证材料利用率前提下，进行窗体外侧补充且补充趋势缓处理。
与现有技术相比，本发明具有的优点和积极效果是：1、本发明通过在废料区域的特征补充，改变冲压成型最后十几毫米过程的钢板材料流动方向和流动速度，在冲压成型前期，冲压补充非常缓，不影响材料流动和流速，满足冲压成型前期各部分特征所需要的材料。在冲压成型最后阶段，即成型的最后十几毫米，通过冲压特征快速有效的控制钢板材料的流动速度和流动方向，将窗框起皱区域的材料进行控制，大幅度的降低了冲压模具的制造成本，也大幅度的降低了生产厂家的生产成本；2、与冲压方向的夹角a控制在5～7度，通过特征的立壁和产品之间的立壁，在该区域行程一个凹形特征，将该区域的钢板材料进行进一步的拉延延展，将起皱区域的多余材料消耗掉；3、凸圆角R A要尽可能的大一些，避免成型前期影响材料的流动速度；4、凹圆角RB要控制在R3-R5，满足机床刀具加工即可，此处圆角小，对多余材料流动速度和流动方向的控制更有利。
附图说明

构成本发明的一部分的附图用来提供对本发明的进一步理解，本发明的示意性实施例及其说明用于解释本发明，并不构成对本发明的不当限定。在附图中：

图1是本发明制件的结构示意图；
图2是本发明增加成型补充面后的结构示意图；
图3是本发明增加窗体外侧补充和成型特征后的结构示意图；

图4是本发明成型特征的结构详图；
图5是本发明实施例1的效果图。

附图标记：
1-成型补充面；2-窗体外侧补充；3-成型特征；4-制件；5-制件起皱区域；6-冲压补充。

具体实施方式

需要说明的是，在不冲突的情况下，本发明中的实施例及实施例中的特征可以相互组合。

在本发明的描述中，需要理解的是，术语“中心”、“纵向”、“横向”、“上”、“下”、“前”、“后”、“左”、“右”、“竖直”、“水平”、“顶”、“底”、“内”、“外”等指示的方位或位置关系为基于附图所示的方位或位置关系，仅是为了便于描述本发明和简化描述，而不是指示或暗示所指的装置或元件必须具有特定的方位、以特定的方位构造和操作，因此不能理解为对本发明的限制。此外，术语“第一”、“第二”等仅用于描述目的，而不能理解为指示或暗示相对重要性或者隐含指明所指示的技术特征的数量。由此，限定有“第一”、“第二”等的特征可以明示或者隐含地包括一个或者更多个该特征。在本发明的描述中，除非另有说明，“多个”的含义是两个或两个以上。
在本发明的描述中，需要说明的是，除非另有明确的规定和限定，术语“安装”、“相连”、“连接”应做广义理解，例如，可以是固定连接，也可以是可拆卸连接，或一体地连接；可以是机械连接，也可以是电连接；可以是直接相连，也可以通过中间媒介间接相连，可以是两个元件内部的连通。对于本领域的普通技术人员而言，可以通过具体情况理解上述术语在本发明中的具体含义。
下面结合附图对本发明的具体实施例做详细说明。

本发明为一种车门内板消除窗框起皱工艺，首先说明下，冲压拉延成型是以产品为基础进行工艺补充造型，形成满足材料流动且不产生开裂起皱缺陷封闭式类似草帽状型腔，通过后工序将工艺补充废料修掉，呈现产品制件形状的工艺方法。
如图2所示，在冲压成型补充区域建立成型补充面，来弥补深度落差值，所述成型补充面尽量缓解制件冲压深度急剧变化的落差，同时缓解制件的弧形下凹趋势，让上模型体和压边圈型体闭合时，在凸模悬空的腔体位置受压方向不产生多余的材料，减小深度急剧变化而造成的钢板压缩比率。
如图3所示，在保证材料利用率前提下，进行窗体外侧补充且补充趋势缓处理，尽可能做大一些，补充做缓，避免急剧改变钢板材料流动方向。让钢板材料在冲压成型过程中，全程处于受控状态。
如图3所示，晚上步骤完成后，按照以下步骤进行操作，第一步：在窗体内侧的废料区域增加成型特征，成型特征为类L形，成型特征的两个边与相邻的框体边的距离为15～40mm，优选为30mm，更优选地，成型特征的两个边与相邻的框体边的距离为30mm；更优选地，成型特征的两个边的长度均大于100mm；更优选地，成型特征的两个边与框体的边线平行设置。
如图4所示，第二步：成型特征与冲压方向的夹角α为5～7度；

第三步：成型特征的凸圆角R A,优选为R5；

第四步：成型特征的凹圆角RB为2～5mm；

第五步：成型特征的的冲压高度H根据起皱区域的时间点确定，优选地，在冲压到底完成前10mm产生褶皱的状态下，冲压高度H的高度为10～15mm，优选为13mm, 在冲压到底完成前15mm产生褶皱的状态下，冲压高度H的高度为15～20mm，优选为18mm, 常规情况下，冲压高度H比起皱时间点高3mm。
第六步：凸圆角R A与凹圆角RB之间的直线长度h大于3mm，优选地为大于5mm。
优选地，每个窗体内侧的废料区域对应一个成型特征,保证框体的每个区域的稳定成型。
优选地，在满足第一步到第六步的各项参数下，凸圆角RA的大小和h的长度，在冲压成型工艺前期的CAE分析中，根据起皱状态进行调整。

实施例1：在冲压到底完成前10mm产生褶皱的状态下，α为5度，冲压高度H为13mm, 凸圆角R A与凹圆角RB之间的直线长度h为8mm, 凸圆角R A为R4，凹圆角RB为R2。
在实际的使用过程中，成型特征的建立需严格按照以上步骤进行设定，并且参数应该符合以上描述，在模具行业竞争越来越剧烈的环境下，在客户要求越来越严格，工序越来越压缩的前提下，通过本发明可以更短时间内，简单有效的解决行业内相对棘手问题，通过本发明，对于带窗框的车门类冲压制件窗框位置起皱有显著效果，通过在废料区域的特征补充，降低生产成本，缩短周期，通过制件本身的空间，控制材料流动解决问题，大幅度的降低了冲压模具的制造成本，也大幅度的降低了生产厂家的生产成本。
以上对本发明的一个实施例进行了详细说明，但所述内容仅为本发明的较佳实施例，不能被认为用于限定本发明的实施范围。凡依本发明申请范围所作的均等变化与改进等，均应仍归属于本发明的专利涵盖范围之内。
[image: image2.png]



图1

[image: image3.png]



图2
[image: image4.png]



图3

[image: image5.png]



图4
[image: image6.png]



图5

【委托方信息备忘】：
委托方简称： 泊头市兴达汽车模具制造有限公司
发明人信息：康春华，贾鑫，尹永铎，赵博
技术联系人：康春华；电话：13702101823，邮箱：lebic-kang@163.com
指定联系人：     
【案卷主办人备忘】：
顾问：刘影   主办人：刘影（电话：18526437209 邮箱：Liuying1576@ipsvc.cn）

内审：李莎
交底情况： FORMCHECKBOX 
JD/ FORMCHECKBOX 
BJ/S。Q /H BJ/
1、本交底委托方要求或主办人建议申报类型：
 FORMCHECKBOX 
发明/  FORMCHECKBOX 
实用/不走实审）；走实审/双申（其中发明：
2、此案在处理过程中的对技术方案的要点备忘或为答复OA时需注意要点：
     
【检索记录】
	
	检索过程及结果

	检索工具
	中国专利查询系统（Cpquery）互联网；中国专利文件数据库；
中国知网系列数据库（CNKI）； 万象云专利数据库；欧专局专利数据库（Espacenet）；
智慧芽IP情报平台（patsnap）专利信息服务平台（CNIPR）；

	检索领域
分类号
	 B27M1/02

	关键词
	ti:(开裂 and 起皱)

	对比文件

	【类型】
	【类型】

	A
	 CN202278627U-消除木皮起皱开裂的热压模具  

	A
	

	A
	

	对比文件的【类型】说明：
X：一篇文件影响新颖性或创造性；
Y：与另外的Y类文件组合而影响创造性；
A：背景技术文件；
R：任何单位或个人在申请日向专利局提交的、属于同样的发明创造的专利或专利申请文件。
P：中间文件，其公开日在申请的申请日与所要求的优先权日之间的文件；
E：抵触申请（申请前无法检索到此类文件）。

	分析结论
	未发现破坏本交底方案整体的新颖性的对比文件；
本交底方案整体因不具新颖性/创造性不被授权的风险极高；
本交底方案不具备实用性（不需检索）；
本交底方案公开不充分，不符合A26.3要求（不需检索）；


	其他备注
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