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轿车内饰用铝箔压花装置

(57)摘要

本实用新型涉及一种轿车内饰用铝箔压花

装置。它包括底座和动力机构。底座上有门架。所

述门架含有两个呈相对布置的竖壁和连接在两

个竖壁顶部间的顶板，两个竖壁间有下模辊和上

模辊，上下模辊的辊轴两端均借助轴承分别与两

个竖壁相配合。所述下模辊的辊轴一端与动力机

构的输出轴相连，其特点是：所述下模辊和上模

辊分别为凸模辊和凹模辊，下模辊和上模辊的辊

面上分别有构成花纹的凸起和凹坑，所述凸起与

凹坑间一一相对应。采用这种压花装置，可简化

操作步骤，提高生产效率。尤其适用于轿车用铝

箔的花纹加工。
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1.轿车内饰用铝箔压花装置，包括底座和动力机构；底座上有门架；所述门架含有两个

呈相对布置的竖壁和连接在两个竖壁顶部间的顶板，两个竖壁间有下模辊和上模辊，上下

模辊的辊轴两端均借助轴承分别与两个竖壁相配合；所述下模辊的辊轴一端与动力机构的

输出轴相连，其特征在于：所述下模辊和上模辊分别为凹模辊和凸模辊，下模辊和上模辊的

辊面上分别有构成花纹的凹坑和凸起，所述凹坑与凸起间一一相对应。

2.根据权利要求1所述的轿车内饰用铝箔压花装置，其特征在于：所述竖壁上均有竖向

滑槽，竖向滑槽内均有下轴座和上轴座，下上轴座与竖壁间均呈滑动配合；下上轴座内均有

轴承，下模辊的辊轴两端均借助轴承呈可旋转状与相应下轴座配合在一起，上模辊的辊轴

两端均借助轴承呈可旋转状与相应上轴座配合在一起。

3.根据权利要求1所述的轿车内饰用铝箔压花装置，其特征在于：顶板两端均有通孔，

通孔内有螺杆；与通孔相应的上轴座顶部有螺孔，所述螺杆下端穿过所述通孔后旋入上轴

座顶部的螺孔内，螺杆上端伸出在顶板之上并配有调节螺母。

4.根据权利要求1~3中任一项所述的轿车内饰用铝箔压花装置，其特征在于：所述动力

机构含有电机和减速机，电机的输出轴与减速机的输入轴相连，减速机的输出轴与下辊的

辊轴一端相连。
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轿车内饰用铝箔压花装置

技术领域

[0001] 本实用新型涉及一种压花装置。具体说，是采用由凹模辊和凸模辊构成的对辊机

在铝箔表面加工花纹的压花装置。尤其适用于轿车所用铝箔的花纹加工。

背景技术

[0002] 在汽车生产行业都知道，为美观起见，汽车内饰用的铝箔上大都加工有花纹。目

前，铝箔上的花纹加工方法仍旧是采用模具来加工。由于采用模具不仅需要预先将铝箔裁

剪成与模具尺寸相配的块状铝箔，还需在加工前将块状铝箔放入模具内，加工后将块状铝

箔从规模具中取出。由此可见，操作步骤多，生产效率很低。

实用新型内容

[0003] 本实用新型要解决的问题是提供一种轿车内饰用铝箔压花装置。采用这种压花装

置，可简化操作步骤，提高生产效率。

[0004] 本实用新型要解决的上述问题由以下技术方案实现：

[0005] 本实用新型的轿车内饰用铝箔压花装置含有底座和动力机构。底座上有门架。所

述门架含有两个呈相对布置的竖壁和连接在两个竖壁顶部间的顶板，两个竖壁间有下模辊

和上模辊，上下模辊的辊轴两端均借助轴承分别与两个竖壁相配合。所述下模辊的辊轴一

端与动力机构的输出轴相连，其特点是：所述下模辊和上模辊分别为凸模辊和凹模辊，下模

辊和上模辊的辊面上分别有构成花纹的凸起和凹坑，所述凸起与凹坑间一一相对应。

[0006] 所述竖壁上均有竖向滑槽，竖向滑槽内均有下轴座和上轴座，下上轴座与竖壁间

均呈滑动配合。下上轴座内均有轴承，下模辊的辊轴两端均借助轴承呈可旋转状与相应下

轴座配合在一起，上模辊的辊轴两端均借助轴承呈可旋转状与相应上轴座配合在一起。

[0007] 本实用新型的进一步改进方案是，顶板两端均有通孔，通孔内有螺杆。与通孔相应

的上轴座顶部有螺孔，所述螺杆下端穿过所述通孔后旋入上轴座顶部的螺孔内，螺杆上端

伸出在顶板之上并配有调节螺母。

[0008] 述动力机构含有电机和减速机，电机的输出轴与减速机的输入轴相连，减速机的

输出轴与下辊的辊轴一端相连。

[0009] 由上述方案可以看出，由于所述下模辊和上模辊分别为凹模辊和凸模辊，下模辊

和上模辊的辊面上分别有构成花纹的凹坑和凸起，所述凹坑与凸起间一一相对应。加工时，

先启动动力机构，使下模辊和上模辊进行相对转动的同时，将放卷架上的铝箔卷外端送入

下模辊与上模辊之间，在下上模辊上的凹坑和凸起的作用下，在铝箔上形成了所需要花纹。

与背景技术相比，省去了预先将铝箔裁剪成块、加工前将块状铝箔放入模具内、加工后将块

状铝箔从模具中取出的步骤。从而，减少了操作步骤，大大提高了生产效率。

附图说明

[0010] 图1是本实用新型的轿车内饰用铝箔压花装置示意图；
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[0011] 图2是图1的A-A剖视图；

[0012] 图3是图1的B点放大图。

具体实施方式

[0013] 如图1、图2和图3所示，本实用新型的轿车内饰用铝箔压花装置含有底座1和动力

机构，底座1上设置有门架。所述门架含有两个呈相对布置的竖壁3和连接在两个竖壁3顶部

间的顶板5，两个竖壁3之间设置有下模辊2和上模辊4，上模辊4和下模辊2的两端均借助轴

承11分别与两个竖壁3相配合。所述下模辊2的辊轴一端与动力机构的输出轴相连。所述动

力机构含有电机13和减速机12，电机13的输出轴与减速机12的输入轴相连，减速机12的输

出轴与下模辊2的辊轴一端相连。所述下模辊2和上模辊4分别为凸模辊和凹模辊，下模辊2

和上模辊4的辊面上分别加工有构成花纹的小凸起15和和小凹坑14（见图3），所述小凸起15

和和小凹坑14间一一相对应。

[0014] 其中，所述竖壁3上均加工有竖向滑槽，竖向滑槽内均设置有下轴座10和上轴座8，

下轴座10和上轴座8与相应竖壁3间均呈滑动配合。下轴座10和上轴座8内均设置有轴承11，

下模辊2的辊轴两端均借助轴承11呈可旋转状与相应下轴座10配合在一起，上模辊4的辊轴

两端均借助轴承11呈可旋转状与相应上轴座8配合在一起。

[0015] 为便于对上下模辊间的间隙进行调节，在顶板5两端均加工有通孔，通孔内设置有

螺杆6。与通孔相应的上轴座8顶部加工有螺孔，所述螺杆6下端穿过所述通孔后旋入相应上

轴座8顶部的螺孔内，螺杆6上端伸出在顶板5之上并配有调节螺母7。通过旋拧调节螺母7，

可实现上模辊4与下模辊2间的间隙调节。
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图1
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图2
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图3
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