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(57)摘要

本发明属于汽车装饰条技术领域，提供了一

种外水切端盖改进结构，安装在外水切主体的端

部上，包括端盖主体、封盖、连接体以及悬臂体，

位于端盖主体的端部并用于遮蔽，连接体位于端

盖主体的上侧沿，其中，连接体成型于封盖且用

于与外水切主体卡配连接，悬臂体位于端盖主体

的中间位置，在悬臂体上一体成型有钩体，其中

悬臂体具有变形空间利用悬臂体的变形空间使

得端盖主体插入外水切主体内并使得钩体与车

门钣金固定连接。本发明的优点在于只需要一个

插入动作就可以实现端盖的固定，牢靠可靠，整

个过程方便快捷，不需要增加额外工序来实现固

定，同时还可以实现自动化组立，极大的提高了

生产的效率。
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1.一种外水切端盖改进结构，安装在外水切主体的端部上，其特征在于，包括：

端盖主体；

封盖，位于端盖主体的端部并用于遮蔽；

连接体，位于端盖主体的上侧沿，其中，连接体成型于封盖且用于与外水切主体卡配连

接；

悬臂体，位于端盖主体的中间位置，在悬臂体上一体成型有钩体，其中，悬臂体具有变

形空间，利用悬臂体的变形空间使得端盖主体插入外水切主体内并使得钩体与车门钣金固

定连接；所述的悬臂体上一体成型有用于与外水切主体卡接的限位凸块，其中，限位凸块设

有抵触斜面，所述的抵触斜面限位于端盖和外水切主体之间；所述的钩体上具有导向斜面，

利用斜面导向作用所述的钩体能顺着斜面的走向顺利地卡接到车门钣金孔中。

2.根据权利要求1所述的一种外水切端盖改进结构，其特征在于，所述的封盖和连接体

的背部上设置有限位块。

3.根据权利要求1所述的一种外水切端盖改进结构，其特征在于，所述的外水切主体包

括亮条和复押形成的本体，本体上具有限位槽，端盖装配到外水切主体上时连接体和限位

凸块卡接在限位槽处。

4.根据权利要求3所述的一种外水切端盖改进结构，其特征在于，所述的本体呈倒U型

状，包括铝骨架、PP料体和TPV料体组成，TPV料体形成与玻璃相配合的唇边，PP料体包覆在

铝骨架的两侧，在本体的U型槽内部铝骨架末端设置有倒钩。

5.根据权利要求1所述的一种外水切端盖改进结构，其特征在于，所述的端盖主体在靠

近本体一侧设有导向斜边。

6.根据权利要求1所述的一种外水切端盖改进结构，其特征在于，所述的封盖端部形成

台阶面。

权　利　要　求　书 1/1 页

2

CN 112248778 B

2



一种外水切端盖改进结构

技术领域

[0001] 本发明属于汽车装饰条技术领域，涉及一种外水切端盖改进结构。

背景技术

[0002] 汽车窗台外侧密封条(以下称外水切)是一种兼有功能要求和外观要求的汽车零

部件，安装在车门车窗外侧，实现车门与车窗玻璃之间的密封以及装饰作用，作为功能零

件，其具有：防水、防气、防尘、降噪、夹持玻璃等功能；作为装饰零件，其具有装饰外露车门

钣金的作用，并通过对外观面不同材质、亮度、颜色的选择提供不同的装饰风格。外水切安

装在车门外钣金上后，端部需要与车门外钣金固定，防止拔脱与翘起，需要在外水切端部设

计固定结构；由于组立式外水切亮条的存在，内侧本体U型槽区域较窄，在外水切端部留有

空间很小，现有的车门组立式外水切在端部固定有两种方式：一种是唇边夹紧方式，此方式

容易拔脱与翘起；另一种方式为嵌件注塑，通过注塑软料将嵌件固定到本体上面，嵌件上面

的卡扣钩住钣金，嵌件注塑对断面精度要求高，同时嵌件需要比较大的空间，限制了外水切

的造型宽度，而且嵌件注塑工艺较复杂，无法实现自动化。

发明内容

[0003] 本发明所要解决的技术问题，是针对现有技术的现状，而提供一种外水切端盖改

进结构，可以解决组立式断面的外水切由于空间不足导致无法固定问题，防止端部起翘和

脱出。

[0004] 本发明解决上述技术问题所采用的技术方案为：一种外水切端盖改进结构，安装

在外水切主体的端部上，其特征在于，包括：

[0005] 端盖主体；

[0006] 封盖，位于端盖主体的端部并用于遮蔽；

[0007] 连接体，位于端盖主体的上侧沿，其中，连接体成型于封盖且用于与外水切主体卡

配连接；

[0008] 悬臂体，位于端盖主体的中间位置，在悬臂体上一体成型有钩体，其中，悬臂体具

有变形空间，利用悬臂体的变形空间使得端盖主体插入外水切主体内并使得钩体与车门钣

金固定连接。

[0009] 在上述的一种外水切端盖改进结构中，所述的悬臂体上一体成型有用于与外水切

主体卡接的限位凸块，其中，限位凸块设有抵触斜面，所述的抵触斜面限位于端盖和外水切

主体之间。

[0010] 在上述的一种外水切端盖改进结构中，所述的封盖和连接体的背部上设置有限位

块。

[0011] 在上述的一种外水切端盖改进结构中，所述的钩体上具有导向斜面，利用斜面导

向作用所述的钩体能顺着斜面的走向顺利地卡接到车门钣金孔中。

[0012] 在上述的一种外水切端盖改进结构中，所述的外水切主体包括亮条和复押形成的
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本体，本体上具有限位槽，端盖装配到外水切主体上时连接体和限位凸块卡接在限位槽处。

[0013] 在上述的一种外水切端盖改进结构中，所述的本体呈倒U型状，包括铝骨架、PP料

体和TPV料体组成，TPV料体形成与玻璃相配合的唇边，PP料体包覆在铝骨架的两侧，在本体

的U型槽内部铝骨架末端设置有倒钩。

[0014] 在上述的一种外水切端盖改进结构中，所述的端盖主体在靠近本体一侧设有导向

斜边。

[0015] 在上述的一种外水切端盖改进结构中，所述的封盖端部形成台阶面。

[0016] 与现有技术相比，本发明的优点在于只需要一个插入动作就可以实现端盖的固

定，牢靠可靠，整个过程方便快捷，不需要增加额外工序来实现固定，同时还可以实现自动

化组立，极大的提高了生产的效率。

附图说明

[0017] 图1外水切主体的结构示意图；

[0018] 图2是外水切主体装配前的结构示意图；

[0019] 图3端盖预与外水切装配的结构示意图；

[0020] 图4端盖结构示意图；

[0021] 图5是端盖的背部结构示意图

[0022] 图6端盖与车门钣金的配合示意图；

[0023] 图7外水切主体的端部及端盖固定的结构示意图。

具体实施方式

[0024] 下面将结合本发明实施例中的附图，对实施例中的技术方案进行清楚、完整地描

述。显然，所描述的实施例仅仅是本发明的一部分实施例，而不是全部的实施例。基于本发

明的实施例，本领域普通技术人员在没有做出创造性劳动前提下所获得的所有其他实施

例，都属于本发明保护的范围。

[0025] 本发明的描述中，需要理解的是，术语“中心”、“横向”、“纵向”、“前”、“后”、“左”、

“右”、“上”、“下”、“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

明保护范围的限制。

[0026] 图中，外水切主体100；本体200；铝骨架201；PP料体202；TPV料体203；倒钩204；U型

槽205；内唇边206；限位槽207；亮条300；端盖400；端盖主体401；封盖402；台阶面4021；连接

体403；悬臂体404；钩体405；导向斜面4051；限位凸块406；抵触斜面4061；导向斜边407；限

位块408；车门钣金500；车门钣金孔501；车门钣金侧壁502；抵触面503。

[0027] 如图1和图2所示，本外水切端盖改进结构，安装在外水切主体100的端部上，其中

外水切主体100包括亮条300和复押形成的本体200，本体200呈倒U型状，包括铝骨架201、PP

料体202和TPV料体203组成，这里PP料体202为聚丙烯，TPV料体203为热塑性硫化橡胶，TPV

料体203形成与玻璃相配合的唇边，PP料体202包覆在铝骨架201的两侧，在本体200的U型槽

205内部铝骨架201末端设置有倒钩204，这里铝骨架201是为了增加本体200的刚性，也是为
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了便于端盖400的限位，作为优化，为了增加U型槽205内的空间，需要对U型槽205内的两个

内唇边206采用变截面技术，让内唇边206在端部消失，在外水切主体100的端部通过冲切工

序，形成一个限位槽207，主要用于端盖400的限位。

[0028] 如图3、图4以及图5所示，针对端盖400主要包括端盖主体401、封盖402、连接体403

以及悬臂体404，封盖402位于端盖主体401的端部并用于遮蔽，连接体403位于端盖主体401

的上侧沿，其中，连接体403成型于封盖402且用于与外水切主体100卡配连接，悬臂体404是

位于端盖主体401的中间位置，在悬臂体404上一体成型有钩体405，钩体405上具有导向斜

面4051，利用斜面导向作用钩体405能顺着斜面的走向顺利地卡接到车门钣金孔501中，其

中悬臂体404具有变形空间，利用悬臂体404的变形空间使得端盖主体401插入外水切主体

100内并使得钩体405与车门钣金500固定连接，这样可以利用连接体403与限位槽207连接，

就将端盖400与本体200组成一块，又通过钩体405与车门钣金500连接，从而将端盖400、本

体200和车门钣金500三者连接成一块，牢靠可靠，整个过程方便快捷，不需要增加额外工序

来实现固定；作为进一步优化，悬臂体404上一体成型有用于与外水切主体100卡接的限位

凸块406，其中限位凸块406设有抵触斜面4061，抵触斜面4061限位于端盖400和外水切主体

100之间，这样可以防止端盖400从本体200拔出，为了方便端盖400快速装配到本体200上，

端盖主体401在靠近本体200一侧设有导向斜边407，本体200上具有限位槽207，端盖400装

配到外水切主体100上时连接体403和限位凸块406卡接在限位槽207处，这样更加的牢靠可

靠，不会脱落；作为进一步优化，如图3所示，封盖402端部形成台阶面4021，其中台阶面4021

是为了更好的装配亮条300，封盖402和连接体403的背部上设置有限位块408，这样可以更

好的将端盖400固定到本体200上面。

[0029] 如图6以及图7所示，装配时在装配整个外水切时，先将端盖400装配到本体200中，

通过连接体403及限位凸块406与限位槽207卡接，再将亮条300组立到本体200上面，最后按

压外水切主体100朝向车门钣金孔501运动时，钩体405上面的导向斜面4051首先接触车门

钣金侧壁502，利用导向斜面4051导向作用，钩体405能顺着斜面的走向顺利地卡接到车门

钣金孔501中。

[0030] 钩体405卡入到车门钣金孔501中后，钩体405上的抵触面503会和车门钣金孔501

表面产生抵触，进而由车门钣金孔501通过抵触面503对钩体405起到一个限位自锁作用，使

钩体405难以从车门钣金孔501中拔出。

[0031] 本文中所描述的具体实施例仅仅是对本发明精神作举例说明。本发明所属技术领

域的技术人员可以对所描述的具体实施例做各种各样的修改或补充或采用类似的方式替

代，但并不会偏离本发明的精神所定义的范围。
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图2
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图3

图4
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图5

图6
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图7
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