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一种翼子板

(57)摘要

本实用新型公开了一种翼子板，该翼子板与

车门搭接侧设置第一定位孔，在翼子板上部设置

与铰链连接的第二定位孔。本实用新型翼子板的

定位孔位置保证了翼子板A柱的定位准确，从而

提高了翼子板和A柱间隙面的配合质量，翼子板

背后的加强筋保证了翼子板与A柱面差的配合质

量，这种结构在保证了翼子板强度刚性外观的同

时也保证了与A柱的搭配，节省了设计空间，同时

也节省了工序和成本。
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1.一种翼子板，其特征在于：所述翼子板与车门搭接侧设置第一定位孔(1)，在所述翼

子板上部设置与铰链连接的第二定位孔(2)；所述第一定位孔(1)与第二定位孔(2)之间设

置加强筋(3)；所述翼子板内衬加强板。

2.根据权利要求1所述翼子板，其特征在于：所述加强板材质为PP‑GF30。

3.根据权利要求1所述翼子板，其特征在于：所述翼子板材质为塑料。

4.根据权利要求1所述翼子板，其特征在于：所述翼子板材质为PP+EPDM‑T30。
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一种翼子板

技术领域

[0001] 本实用新型涉及一种板，尤其涉及一种翼子板。

背景技术

[0002] 传统汽车翼子板一般都是金属材料，采用冲压工艺成型。塑料翼子板对汽车轻量

化有着较大的现实意义，汽车重量降低1％，油耗可降低0.7％，有节能减排的好处。由于车

身这个区域的搭接关系复杂，往往跟前车门、侧围A柱、前舱盖、前大灯和前保险杠都要搭

接，这就使得前翼子板周边与其他件的安装配合结构复杂；同时作为影响外观效果的重要

区域，翼子板与周边这些件的间隙面差配合要求也非常之高，因此要求翼子板具有好的刚

度，能长久保持零件形状；另一方面作为车身前部的主要区域，为了保证发生碰撞时最大限

度保护行人的安全，翼子板又不能过硬(强度要小)；另外还要考虑到作为碰撞中已发生变

形等破坏，翼子板要易于单独拆装和维修。这些要求综合起来，就使得翼子板的结构往往设

计的非常复杂。世面上的塑料翼子板很难在控制好强度的同时做好与A柱的搭配，容易出现

间隙面差等问题，或者在装车时易出现孔位破裂的情况。

实用新型内容

[0003] 实用新型目的：本实用新型的目的为提供一种稳定性好、生产工艺简单、生产效率

高及匹配效果好、结构牢固的翼子板。

[0004] 技术方案：本实用新型的翼子板，翼子板与车门搭接侧设置第一定位孔，在翼子板

上部设置与铰链连接的第二定位孔，翼子板背部内衬加强板。

[0005] 第一定位孔限制翼子板的X向和Z向，确保翼子板与车门的搭接处的间隙面差，同

时在Z向给翼子板一个向上的力。

[0006] 第二定位孔限制翼子板的X向和Y向运动。同时两个定位孔背部做结构保证孔的强

度，第一定位孔与第二定位孔之间设置加强筋，防止翼子板注塑收缩导致与A柱出现面差问

题。

[0007] 加强板与翼子板焊接在一起，增加了翼子板的抗凹性，防止翼子板的变形。

[0008] 有益效果：与现有技术相比，本实用新型具有如下显著优点：定位孔的位置保证了

翼子板A柱的定位准确，从而提高了翼子板和A柱间隙面的配合质量；翼子板背后的加强筋

保证了翼子板与A柱面差的配合质量，这种结构在保证了翼子板强度刚性外观的同时也保

证了与A柱的搭配；加强板弥补了塑料件强度不足的弱点，保证翼子板的抗凹性；注塑工艺

的采用，比传统金属翼子板重量减轻了，达到了节能减排的效果，节省了设计空间，同时也

节省了工序和成本。

附图说明

[0009] 图1为本实用新型翼子板的整体结构示意图；

[0010] 图2为本实用新型翼子板与A柱搭接A面第一定位孔示意图；

说　明　书 1/2 页

3

CN 213649726 U

3



[0011] 图3为本实用新型翼子板与铰链的第二定位孔示意图；

[0012] 图4为本实用新型翼子板B面的结构示意图。

具体实施方式

[0013] 下面结合附图对本实用新型的技术方案作进一步说明。

[0014] 翼子板采用的是注塑成型加焊接工艺，翼子板注塑主要材料为PP+EPDM－T30，加

强板材料为PP‑GF30；一体注塑工艺的优势在于工序简单，保证了产品的整体强度和尺寸稳

定性，提高生产效率，提高了翼子板与A柱的外观配合质量。

[0015] 如图1所示，图中显示了翼子板的整体结构示意图。与A柱搭接处主要为图中左上

部分，翼子板内衬加强板，增加翼子板的强度和抗凹性，翼子板与加强板通过超声波穿刺焊

连接。

[0016] 如图2所示，图中显示了翼子板与A柱搭接A面第一定位孔1示意图。定位孔保证了

翼子板和A柱的的装配质量，孔的外侧向外壁厚至少5mm，因为此处易出现熔接线，加胶防止

装车时孔破裂。

[0017] 如图3所示，图中显示了翼子板与铰链的第二定位孔2示意图。定位孔2限制翼子板

的X向和Y向运动，保证了翼子板和A柱的的装配质量。

[0018] 如图4所示，图中显示了翼子板B面的结构示意图，6个加强筋3间隔约30mm，厚度不

超过1mm，为翼子板和A柱的面差提供了支撑。定位孔1周围做横筋和竖筋增加强度，每个筋

厚度1mm,间隔5mm。定位孔2后面有3条厚度为1的加强筋3，加强筋3的方向为Z向，确保能出

模。定位孔1、2的孔位到外侧边的距离至少为20mm,否则很容易在装车时出现孔位开裂的现

象。

说　明　书 2/2 页

4

CN 213649726 U

4



图1

图2
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图4
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