
暋暋暋暋
暋暋暋暋暋暋暋暋精 密 成 形 工 程

JOURNALOFNETSHAPEFORMINGENGINEERING
第2卷暋第5期

暋2010年9月68暋暋暋

CAE技术在汽车前轮罩拉延模具设计中的应用
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(江铃控股有限公司,南昌330044)

摘要:以汽车前轮罩为研究对象,在Catia建立数模基础上,通过板料成形 CAE分析软件 Autoform 对

拉延成形工艺进行分析,最终确定拉延工艺型面和参数,从而论证了 CAE 技术在模具设计中应用的重要

性。
关键词:前轮罩;拉延;工艺参数;CAE
中图分类号:TG386.3+2暋暋暋文献标识码:A
文章编号:1674灢6457(2010)05灢0068灢03

收稿日期:2010灢02灢13
作者简介:崔鹏(1984-),男,江西宁都人,助理工程师,主要从事冲压工艺设计及板料成形 CAE分析工作。

ApplicationofCAETechnologyinDesignofDeepDrawingDie
fortheFrontWheelCowlingofAutomobile
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Abstract:OnthebasisofdigitalmodelwithCatiasoftwarethedeepdrawingprocessoffrontwheelcowlingofautomobile

wasanalyzedandoptimizedbyusingAutoformofCAEsoftware,andthentheoptimalprocessparametersanddiestructure

wereconfirmedeventually.SotheimportanceofCAEtechnologyintheapplicationofmoulddesignwasconfirmed.
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暋暋汽车覆盖件因其形状复杂(多为空间曲面),外
轮廓尺寸大,材料相对薄,表面质量要求高等特点,
用传统经验法进行模具设计很难保证拉延工艺和参

数选择的合理性,然而拉延工序却是决定覆盖件质

量的关键工序。随着计算机技术的发展,CAD/

CAE技术在汽车模具设计中发挥越来越重要的作

用,成为弥补传统设计方法不足的重要途径,同时又

提高设计效率,降低设计成本,缩短模具开发周

期[1-2]。文中以典型汽车覆盖件前轮罩为研究对

象,在Catia建立数模基础上,通过板料成形 CAE
分析软件 Autoform 对拉延成形工艺进行分析与优

化,最终确定优化后的工艺参数和模具结构。

1暋零件工艺分析

某越 野 车 左 右 前 轮 罩 如 图 1 所 示,材 料 为

DC06,料厚0.9mm。整体来看,两件为非完全对称

且外形尺寸较大,型面极不规则,各个型面有大小不

同的圆孔及异型孔,但外形相似和成形的深度大致

一样,参考其他车型的前轮罩冲压工艺,确定该两零

件采用左右共模方式拉延成形,在后序分离。

2暋拉延工艺分析

为了创造良好的拉延条件,通常将覆盖件翻边
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图1暋左右前轮罩

Fig.1暋Leftandrightfrontwheelcowlingofautomobile

部分展开,孔洞填平,选择一个合适的冲压方向,添
加工艺补充面和设计拉延筋等技术措施。其目的是

为了形成一个包容有效拉延部分在内的形体,使被

拉延材料尽可能地经受充分且均匀的塑性变形,达
到用最少的材料消耗调节变形阻力,获得优质的拉

延件。

2.1暋冲压方向的确定

冲压方向的一般要求有以下几点。

1)保证拉延件凸模能够顺利进入拉延凹模,不
应出现凸模接触不到的死区,所有需拉延的部位要

在一次冲压中完成。

2)拉延开始时,凸模和毛料的接触面积要大,
避免点接触,接触部位应处于冲模中心,避免在成形

过程中材料窜动。

3)尽量使各部位的拉延深度一致,减少变形分

布的不均匀性。

2.2暋工艺补充设计

压料面是工艺补充的一部分,在增加工艺补充

时必须正确确定压料面的形状,使压料面各部分的

进料阻力均匀。要做到这一点,必须保证各方向的

拉伸深度均匀。只有在压边圈将拉伸毛坯压紧在凹

模压料面上,不形成皱纹或折痕,才能保证拉延件不

皱不裂[1]。
工艺补充面设计是在零件结构的边界基础上进

行的,设计过程中要确保曲面之间衔接的连续与光

顺。在不能利用零件的形状时,需将翻边部分展开

和孔的填平,确定修边轮廓,将补充面与压料面连起

来形成包容的曲面[1]。
工艺补充面是拉延件不可缺少的部分,拉延后

又要将它们切掉,在满足成形要求的前提下,应该尽

量减少工艺补充部分,以减小下料尺寸,提高材料利

用率,降低冲压件成本。
在汽车覆盖件拉延成形过程中,需要在压料面

上设置拉延筋,利用拉延筋可以控制板料的变形大

小和分布,抑制开裂、起皱的产生。
根据以上要点,设计拉延模面如图2所示。

图2暋拉延件模面

Fig.2暋Dieface

3暋CAE仿真

所设计的拉延件形状在实际生产调试中是否能

够达到要求,传统的做法是将模具实体制造出来后

再验证。计算机的快速发展,CAE技术在近期得到

了快速发展并运用于实际[2],将模型导入 Autoform
板料成形 CAE 分析软件进行分析。参数为:顶出

高度为235mm,摩擦系数为0.15,其他工艺参数采

用软件默认设置。分析结果如图3和图4所示。
从图3及图4可以看出产品局部可能发生缩颈

和起皱,对于局部缩颈在现场调试时可以调节平衡

块高度来解决,对于局部产生的起皱可以通过增加

压边力来解决。
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图3暋产品起皱趋势

Fig.3暋Trendofwrinkling

图4暋产品厚度减薄率示意

Fig.4暋Thinningrate

4暋结语

汽车覆盖件模具制造费用高,周期长,投入大,
工艺分析是否正确是保证一次拉延成形的关键。通

过对左右前轮罩零件拉延成形工艺设计和 CAE分

析,并与实际生产相比较,较为准确地预测出实际成

形过程中出现的问题,可为同类覆盖件的拉延模具

设计提供参考。
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暋暋5)冷挤压高分子润滑剂在使用过程中,不得自

行调整溶液浓度(例如加水等),否则影响其润滑效

果。

6)冷挤压高分子润滑剂在存放过程中会产生

分层现象,使用时必须搅拌均匀。

6暋结语

采用冷挤压工艺生产固定碗毛坯,减少了机加

工序,提高了生产效率,零件内表面粗糙度低,零件

尺寸精度高,节约了原材料,降低了生产成本,取得

了较好的经济效率和社会效益。
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