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1、 专利的名称：一种用于铝板制件的拉延方式
二、所属技术领域：汽车覆盖件的冲压模具
三、技术背景 

1.此方案主要用于汽车复杂铝板制件的拉延成型。
2.现阶段采用的方法主要为传统方式的单动拉延，其缺点为以下几点：

1)、由于铝板材质屈服强度低，抗拉能力差等特点，制件成型过程中出现严重的起皱和开裂现象，制件成型困难。
2)、传统解决方案为：a.要求产品更改性能较好的材质，需要确认材质更改的可能性；b.与客户协商更改产品造型，以利于制件成型。如此整个设计阶段将延长与客户协商沟通的时间。 
四、本发明的目的 

    有效避免铝板拉延成型过程中的起皱和开裂情况，保证制件面品质量。
五、技术方案

    随着汽车覆盖件轻量化的要求，越来越多的铝制件被用于汽车覆盖件的设计。由于铝板特殊的性能，较复杂的制件无法通过一次单动拉延成型。基于此，本专利的应用将大大降低成型困难性。
 1.本专利是一种用于复杂铝板件拉延成型的技术。其重点在于拉延工序分为两序完成。一序为单动拉延，制件部分区域成型到位,结构包括一次拉延用上模，一次拉延用下模及一次拉延用压边圈。第二序为二次拉延，包括二次拉延用上模、二次拉延用压料芯、二次拉延用下模及二次拉延用压边圈。
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一次拉延结构图
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二次拉延结构图
   2.第一序单动拉延动作为：料片放置在压边圈上，凸模作为下模静止不动，压边圈设置合适行程，凹模为上模向下运动，先与压边圈闭合，然后压边圈压住料片随凹模继续向下运动，直至和凸模闭合，料片完成一次拉延，部分产品型面成型，此过程可通过在拉延模具增加到底标记的方法确保一次拉延到底。第二序为二次拉延：一序成型的料片放置在下模和压边圈上，压料芯首先与下模闭合，将上序已成型部分作为压合区域不再参与二次成型，上模向下运动先与压边圈闭合，然后上模与压边圈一起向下运动，直至与下模闭合，至此，制件拉延工序完成。
六、本发明的技术关键点和欲保护点是什么
    1.二次拉延采用的是四件结构：即用于压料的压料芯和下模、参与成型的上模（部分下模）和压边圈。运动关系为：压料芯与上模向下运动，压料芯首先与下模闭合；其次，上模继续向下运动与压边圈闭合；最后，压边圈随着上模向下继续运动，直至上模与下模闭合。
    2.本发明采用的是一种二次拉延的方法，即最大程度的保护一次拉延成型的区域，使其不再参与成型，极大的降低其减薄，同时使一序未充分变形的区域参与成型，使成型均匀化，避免起皱及开裂现象的出现。
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