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一种轻量化汽车门框

(57)摘要

本实用新型属于汽车零部件技术领域，提供

了一种轻量化汽车门框，包括分别独立成型的全

尺寸冲压车门内板，半尺寸冲压车门外板和分体

式的窗框组件，该分体式的窗框组件包括有窗框

上条、中柱分总成、前三角分总成以及腰线补强

板，各个窗框组件以个体冲压形成，并夹装到车

门钣金上组合焊接为一个窗框总成，再焊接到车

门钣金上。本实用新型的优点在于避免了腰线部

位的焊接连接，车门密封效果和整体刚性提升,

能吸收公差同时避免了弧焊发热变形，提升车门

整体的尺寸精度。
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1.一种轻量化汽车门框，其特征在于，包括分别独立成型的全尺寸冲压车门内板，半尺

寸冲压车门外板和分体式的窗框组件，该分体式的窗框组件包括有窗框上条、中柱分总成、

前三角分总成以及腰线补强板，各个窗框组件以个体冲压形成，并夹装到车门钣金上组合

焊接为一个窗框总成，再焊接到车门钣金上。

2.根据权利要求1所述的一种轻量化汽车门框，其特征在于，所述的窗框上条整体通过

焊接与车门内板上端固定，其前端与前三角分总成的上端部分接触连接，后端与中柱分总

成的上端部分接触焊接，前三角分总成和中柱分总成的下端部分则分别与腰线补强板的前

后端相接触连接，其中中柱分总成和前三角分总成一般是由冲压件和滚压导轨焊接组成。

3.根据权利要求2所述的一种轻量化汽车门框，其特征在于，该车门式样的安装附件包

括窗框上亮条、玻璃泥槽、密封条以及车门中柱盖板等，所述的窗框附件均为单独个体，分

别装配到车门钣金上。
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一种轻量化汽车门框

技术领域

[0001] 本实用新型属于汽车零部件技术领域，涉及一种轻量化汽车门框。

背景技术

[0002] 过往项目的门框结构是由A柱、B柱、C柱、后视镜三角板、加强板、上条等冲压件通

过焊接的工艺组合而成，这么多冲压件的冲压模具费用、冲压成本、焊接成本非常高。

实用新型内容

[0003] 本实用新型所要解决的技术问题是针对上述两种窗框的优缺点和市场分布，提出

一种轻量化汽车门框，既能满足欧式全尺寸内板外观和尺寸精度高的优点，也兼具日式窗

框材料利用率高，钣金及附件成本低廉的特性。

[0004] 本实用新型解决上述技术问题所采用的技术方案为：一种轻量化汽车门框，其特

征在于，包括分别独立成型的全尺寸冲压车门内板，半尺寸冲压车门外板和分体式的窗框

组件，该分体式的窗框组件包括有窗框上条、中柱分总成、前三角分总成以及腰线补强板，

各个窗框组件以个体冲压形成，并夹装到车门钣金上组合焊接为一个窗框总成，再焊接到

车门钣金上。

[0005] 在上述的一种轻量化汽车门框中，所述的窗框上条整体通过焊接与车门内板上端

固定，其前端与前三角分总成的上端部分接触连接，后端与中柱分总成的上端部分接触焊

接，前三角分总成和中柱分总成的下端部分则分别与腰线补强板的前后端相接触连接，其

中中柱分总成和前三角分总成一般是由冲压件和滚压导轨焊接组成。

[0006] 在上述的一种轻量化汽车门框中，该车门式样的安装附件包括窗框上亮条、玻璃

泥槽、密封条以及车门中柱盖板等，所述的窗框附件均为单独个体，分别装配到车门钣金

上。

[0007] 与市场现有技术相比，本实用新型的优点在于：

[0008] 相较于欧式冲压车门：

[0009] 1.窗框组件的材料利用率提高，模具和设备吨位减小，易于调整，成本降低。

[0010] 2.窗框特征不再受制于单一冲压件的工艺限制，钣金成型性和结构设计的灵活性

提高。

[0011] 3.可以在不同的零件部分的受力使用不同的材料和厚度，大大提高了窗框的设计

灵活度。

[0012] 4.车门附件如整体式泥槽和中柱盖板等结构分解简单化，整体成本显著降低，模

具简单，零件制造难度降低；

[0013] 相较于日式滚压车门：

[0014] 1 .车门内板全尺寸冲压，避免了腰线部位的焊接连接，车门密封效果和整体刚性

提升。

[0015] 2.分体式窗框组件使用点焊拼接，能吸收公差同时避免了弧焊发热变形，提升车
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门整体的尺寸精度。

附图说明

[0016] 图1是本轻量化汽车门框结构示意图。

具体实施方式

[0017] 以下是本实用新型的具体实施例前门并结合附图，对本实用新型的技术方案作进

一步的描述，但本实用新型并不限于这些实施例。

[0018] 图中，车门内板1；车门外板2；分体式的前门窗框组件3；窗框上条301；中柱分总成

302；前三角分总成303；腰线补强板304。

[0019] 如图1所示，本轻量化汽车门框，包括分别独立成型的全尺寸冲压车门内板1，半尺

寸冲压车门外板2和分体式的窗框组件，该分体式的窗框组件包括有窗框上条301、中柱分

总成302、前三角分总成303以及腰线补强板304，各个窗框组件以个体冲压形成，并夹装到

车门钣金上组合焊接为一个窗框总成，再焊接到车门钣金上，分体式的前门窗框组件3由以

下几个部分组成：窗框上条301、中柱分总成302、前三角分总成303，腰线补强板304等。

[0020] 窗框上条301,整体通过焊接与车门内板1上端固定，其前端与前三角分总成303的

上端部分接触连接，后端与中柱分总成302的上端部分接触焊接，上述的前三角分总成303

和中柱分总成302的下端部分则分别与腰线补强板304的前后端相接触连接。其中中柱分总

成302和前三角分总成303一般是由冲压件和滚压导轨焊接组成

[0021] 上述窗框组件的四个部分分别独立成型，材料利用率高，模具及其设备尺寸吨位

小，制造成本低。并且设计自由度高，可根据实际车型灵活调整结构、材料类型和厚度等参

数，生产过程也易于调试，节省开发成本。配件中的滚压件也可以在不同车型中共用，节省

开发成本。

[0022] 上述四个窗框组件均有匹配面与车门内板1通过焊接或包边连接，在上述各组件

相连接的部分也具有焊接面，通过两层或三层焊点连接来使车门整体具有更好的刚性表

现，窗框组件与车门内板1焊接完成后的总成与车门外板2包边，最终构成前车门钣金总成，

上述车门附件均为独立个体，单一零件的制造工艺简单，模具及设备吨位较小，制造成本相

较于传统欧式车门的附件有很大优势。

[0023] 本文中所描述的具体实施例仅仅是对本实用新型精神作举例说明。本实用新型所

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，但并不会偏离本实用新型的精神所定义的范围。若干改进也应视作本专利的

保护范围。

说　明　书 2/2 页

4

CN 212796484 U

4



图1
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