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白车身门、 盖类钣金件
压合工艺

汽车门、盖类总成是车身的外表装配总

成，装配后要求与周边零件保持均匀的间隙和

良好的形状面差。钣金压合是白车身焊接过程

中保证门、盖类总成内板和外板连接强度的同

时，保证外观品质的一种工艺处理方法，采用

钣金压合方式可以很好地解决内外板之间搭接

的焊点对外观的影响，且通过内外板四周的完

全压合可以解决强度要求。

目前，白车身常用的钣金压合方法是包

边。而包边通常有压边和滚边两种实现形式，

压边就是指传统的模具包边，使用压力机或一

些气缸驱动压块将折边压紧，包裹另一个零件

达到装配的目的；而滚边则是采用滚轮(一般

通过机器人手臂驱动)将折边辊压并包裹住另

一个零件，以实现装配。两种方式均能保证包

边后总成表面光顺、平整且没有压伤、凸凹等

外表缺陷，形状面和沿周整体尺寸精确稳定。

包边的数字化参数

1．翻边高度

包边长度与外板单件的翻边高度有一定的

关系，一般说来，翻边高度的定义直接决定了

包边的可行性和外观质量。

根据经验值，四门两盖类板件压合时，若

压合段为平面直边处，包边各数值参数如图l

所示。
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图1 平面直边处包边参数值

除一般的包边直线段外，还存在一些特殊的部位，其包

边长度与一般值存在一定差异。如门、盖类包边的拐角处，

这些位置为了避免包边后起皱，一般在外板上开缺口(见图

2，缺口长度为A)。

图2特殊部位包边参数值

另外一些地方，如排水孔(一般前门设有三处，后门设

有2～3处)的包边长度也与一般部位存在差异，此处的包边

长度存在小于正常包边长度30％的更改。

图3特殊部位包边



2。内外板合装的可行性

四门两盖类板件压合之前需要将内、外板合装，

即内板放入外板中，但由于造型或一些其他需要，使

得外板造型上有较大角度，此时内、外板合装比较困

难或无法实现，具体见下表。
r

外板角度与内、外板合装可行性对应关系表

外板造型角度 尺寸规范

04～20。 放件容易，无需其他附加尺寸要求

放件较好，冲压件外板预先弯角度需
20。～30。

要保证105。

放件困难，冲压件外板预先弯角度需

30。～45。 要保证105。，且内板止口需要在原标准

基础上减小2mm

无法放件，不建议此角度，包边实现
≥45。

较为困难
“

包边缺陷

门盖包边工艺作为四门两盖类产品总成装配的

最后一道工艺，其包边质量直接影响产品的整体外观

和密封性能等，装配后要和周边零件保持均匀的装配

间隙，以达到良好的外观性和互换性。根据车身总成

装配的工艺技术要求，包边成形后产品外表面必须平

滑顺畅，没有压痕、凹陷、波状起伏和明显皱褶等缺

陷，内板和外板包合处必须平实服帖，且保证工件的

整体尺寸精确稳定。

包边成形质量包括尺寸准确性和表面外观质量两

方面，直接影响车身装配的密封性和外观质量。

1．尺寸

包边是复杂的薄板成形过程。在实际的工业生

产中，门盖包边过程中形成的缩进是影响门盖产品与

其周边零件配合间隙不均匀的主要原因。间隙缩进

(r01l—in)是指包边的终止位置在理想位置的里面，是

在包边过程中由于包边棱线的移动引起外层板件尺寸

的改变而产生的，一般出现在终包边过程中。

随着汽车工业的发展，必须减小整车装配的间

隙，因此与消除蠕变相比，预测、补偿和控制蠕变更
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为重要。由于待包边件外形复杂，包边工艺在不同的

区域产生的roll_in值不同。在平面直边处，roll-in值基

本一致，而在拐角及曲率变化较急剧处，roll—in值的变

化量也较大。roll—in值直接决定板件的装配间隙，影响

整车的外观质量。根据包边工艺的不同，roll—in值也存

在差异，模具包边r011一in值通常为0．5mm，滚边时roll—

in值通常为0．2～0．3mm。

2．外观

表面外观质量是影响车身装配的密封性和外观质

量的另一重要因素，主要体现在三个方面：外表面、

外板转角和内表面。常见的外观缺陷有包边不顺、包

边不住、包边变形等。其中，引起包边不顺的主要原

因是相关部位冲压件料边尺寸超差(过长)，包边不

住的主要原因是相关部位外板料边过短，而包边变形

的主要原因一般为过长的料边在包边过程中与包边模

具或者模具限位块等干涉。

结语

车门是汽车车身的外表装配总成，装配后要求与

周边零件保持均匀的门缝间隙和良好的形状面差。车

门包边是车门总成制造中一项比较特殊的工艺方法，

包边后要求总成表面光顺、平整且没有压伤、凸凹等

外表缺陷，还要保证车门形状面和沿周整体尺寸精确

稳定。因此，对设备、工装要求也很高，同时对车门

外板、内板等相关零件的要求很高，这样才能制造出

高质量的车门总成。

为获得良好的车身装配精度和外观质量，车门的

包边压合过程不仅需要良好的工装、设备及高精度的

车门内、外钣金件，准确、先进的制造工艺也是必不

可少的。
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