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(54)实用新型名称

一种汽车背门钣金结构

(57)摘要

本实用新型公开了一种汽车背门钣金结构，

包括背门外板上板、背门外板下板、尾灯盒、背门

内板和气弹簧加强板，背门外板上板与背门外板

下板通过向车头方向的翻边结构点焊连接在一

起，尾灯盒焊接在背门外板下板两侧，形成背门

外板总成，背门内板在尾灯盒上部开出L型豁口，

开出的L型豁口区域，主要就是背门内板冲压深

度过深无法成型的区域，去掉此区域，可以利于

背门内板成型，气弹簧加强板设计成L型断面结

构且与背门内板搭接并且点焊在一起，气弹簧加

强板正好填补了背门内板开出的L型豁口，背门

内板和气弹簧加强板在与背门外板总成的贴合

面处与背门外板总成通过压合方式连接在一起，

所述的气弹簧加强板的L型立面上，设置固定安

装孔。

权利要求书1页  说明书2页  附图3页

CN 210337534 U

2020.04.17

CN
 2
10
33
75
34
 U



1.一种汽车背门钣金结构，其特征在于：包括背门外板上板(1)、背门外板下板(2)、尾

灯盒(3)、背门内板(4)和气弹簧加强板(5)，背门外板上板(1)与背门外板下板(2)通过向车

头方向的翻边结构点焊连接在一起，尾灯盒(3)焊接在背门外板下板(2)两侧，形成背门外

板总成，背门内板(4)在尾灯盒(3)上部开出L型豁口(D)，气弹簧加强板(5)为L型断面结构

且与背门内板(4)搭接并且点焊在一起，气弹簧加强板(5)填补了背门内板(4)开出的L型豁

口(D)，背门内板(4)和气弹簧加强板(5)在与背门外板总成的贴合面处与背门外板总成通

过压合方式连接在一起，所述的气弹簧加强板(5)的L型立面上，设置有固定安装孔(E)。

2.根据权利要求1所述的一种汽车背门钣金结构，其特征在于：所述的气弹簧加强板

(5)在与尾灯盒(3)匹配位置，采取T型对接方式。
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一种汽车背门钣金结构

技术领域

[0001] 本实用新型涉及汽车零部件技术领域，特别涉及一种汽车背门钣金结构。

背景技术

[0002] 现有汽车背门钣金一般拆分成外板总成与内板总成。部分车型的背门内板往往由

于造型等因素，导致在尾灯口上部冲压深度过深，无法拉延成型。一般车型在此处往往把内

板拆分成两块处理，来降低冲压难度，但此方式分块多，工艺复杂。本实用新型利用在内板

此处的加强板结构，将加强板扩大，代替内板在此处的分块，可以达成同样的效果，减少了

分块，降低了工艺难度。

发明内容

[0003] 本实用新型的目的是为了克服现有技术中背门内板拆分成多块处理，板间连接工

艺复杂的缺陷，而提供一种汽车背门钣金结构。

[0004] 一种汽车背门钣金结构，包括背门外板上板、背门外板下板、尾灯盒、背门内板和

气弹簧加强板，背门外板上板与背门外板下板通过向车头方向的翻边结构点焊连接在一

起，尾灯盒焊接在背门外板下板两侧，形成背门外板总成，背门内板在尾灯盒上部开出L型

豁口，开出的L型豁口区域，主要就是背门内板冲压深度过深无法成型的区域，去掉此区域，

可以利于背门内板成型，气弹簧加强板设计成L型断面结构且与背门内板搭接并且点焊在

一起，气弹簧加强板正好填补了背门内板开出的L型豁口，背门内板和气弹簧加强板在与背

门外板总成的贴合面处与背门外板总成通过压合方式连接在一起，所述的气弹簧加强板的

L型立面上，设置固定安装孔。

[0005] 优选的，气弹簧加强板在与尾灯盒匹配位置，采取T型对接方式。

[0006] 本实用新型的有益效果：

[0007] 本实用新型采用的气弹簧加强板L型断面结构、背门内板L型豁口和固定安装孔的

配合形式，减少了分块，降低了工艺难度，提高了生产效率，节约了成本，减轻了工作人员的

劳动强度。

附图说明

[0008] 图1为本实用新型的结构示意图。

[0009] 图2为本实用新型的A-A处的剖视图。

[0010] 图3为本实用新型的B-B处的剖视图。

[0011] 图4为本实用新型背门钣金整体结构示意图。

[0012] 图5为本实用新型的C-C处的剖视图。

[0013] 图6为本实用新型的背门钣金侧向示意图。
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具体实施方式

[0014] 请参阅图1至图6所示，一种汽车背门钣金结构，包括背门外板上板1、背门外板下

板2、尾灯盒3、背门内板4和气弹簧加强板5，(请参阅图3和图4所示)背门外板上板1与背门

外板下板2通过向车头方向的翻边结构点焊连接在一起，尾灯盒3焊接在背门外板下板2两

侧，形成背门外板总成，(请参阅图2所示)背门内板4在尾灯盒3上部开出L型豁口D，开出的L

型豁口D区域，主要就是背门内板4冲压深度过深无法成型的区域，去掉此区域，可以利于背

门内板4成型，气弹簧加强板5设计成L型断面结构且与背门内板4搭接并且点焊在一起，气

弹簧加强板5正好填补了背门内板4开出的L型豁口D，背门内板4和气弹簧加强板5在与背门

外板总成的贴合面处与背门外板总成通过压合方式连接在一起，所述的气弹簧加强板5的L

型立面上，设置固定安装孔E。

[0015] 优选的，气弹簧加强板5在与尾灯盒3匹配位置，采取T型对接方式。

[0016] 本实用新型的工作原理及使用过程：

[0017] (请参阅图3和图4所示)背门外板上板1与背门外板下板2通过向车头方向的翻边

结构点焊连接在一起，尾灯盒3焊接在背门外板下板2两侧，形成背门外板总成，(请参阅图2

所示)，背门内板4在尾灯盒3上部开出L型豁口D,开出的L型豁口D，主要就是背门内板4冲压

深度过深无法成型的区域，去掉此区域，可以利于背门内板4的成型，同时将背门内板4背侧

的气弹簧加强板5扩大，并设计成L型断面结构且与背门内板4搭接并且点焊在一起,气弹簧

加强板5正好填补了背门内板4开出的L型豁口D，同时在气弹簧加强板5的L型立面上，设置

固定安装孔E，方便设计成气弹簧固定点或气弹簧支架固定点。最后，背门内板4和气弹簧加

强板5与背门外板总成通过压合的工艺方式合成背门总成。气弹簧加强板5在与尾灯盒3的

匹配位置，采取T型对接方式，其对接结构的缝隙利于后期涂胶密封处理。
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图1

图2
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图3

图4
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图5

图6
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