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(57)摘要

本发明公开了一种汽车发动机机仓覆盖壳

体件，包括覆盖件本体，所述覆盖件本体包含若

干向同一侧隆起的凸包结构，所述凸包结构背离

于隆起的一侧形成容纳腔，所述覆盖件本体上还

贯通开设有若干散热孔，所述散热孔连通于容纳

腔；所述凸包结构盖设在被覆盖物上。通过覆盖

件本体对机仓内的凸出的线管进行覆盖和遮掩，

不仅能够提升机仓内的整体性和整洁性，而且还

能够增加对线管等的保护强度。
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1.一种汽车发动机机仓覆盖壳体件的加工工艺，其特征在于：包括覆盖件本体(1)，所

述覆盖件本体(1)包含若干向同一侧隆起的凸包结构(5)，所述凸包结构(5)背离于隆起的

一侧形成容纳腔(2)，所述覆盖件本体(1)上还贯通开设有若干散热孔(4)，所述散热孔(4)

连通于容纳腔(2)；所述凸包结构(5)盖设在被覆盖物上；

所述覆盖件本体(1)包含有卡扣结构，所述覆盖件本体(1)通过卡扣结构固定在被覆盖

物上；

所述卡扣结构包含至少一个卡扣片(3)，所述卡扣片(3)呈L形弯板结构，所述卡扣片

(3)的一端连接于覆盖件本体(1)上，且另一端向包含有容纳腔(2)的一侧延伸设置；

所述覆盖件本体(1)还贯通开设有若干固定孔(6)；

所述覆盖件本体(1)呈T形半壳状结构，所述覆盖件本体(1)的三臂体分别形成三个凸

包结构(5)，所述凸包结构(5)的开口侧边缘分别向外侧延伸形成压边凸缘(7)，且所述压边

凸缘(7)位于覆盖面上；

所述覆盖件本体(1)包含两叉臂(10)和与所述两叉臂(10)垂直相交的单叉臂(11)，所

述两叉臂(10)上的凸包结构(5)朝向单叉臂(11)的一侧为开口设置，形成侧开口(8)；

加工工艺包括以下步骤：

S1：落料：采用交错式单排排料方式，获得落料片；

S2：预成型：通过预成型模具对落料片进行第一次拉深冲压，成型得到覆盖件本体的形

状轮廓；

S3：切边：将预成型的冲压件通过切边模具去除多余余料，得到呈T字型的冲压件；并同

时侧切覆盖件本体的四周边缘轮廓；

S4：翻边整形：通过整形模具对步骤3中的冲压件进行整形拉深，且同时对双叉臂上的

凸包结构的边缘进行翻边，以及对卡扣片进行翻边加工；

S5：第一次切边侧冲孔：对整形后的冲压件中的单叉臂的外缘轮廓进行切边成型；且同

时对固定孔、散热孔进行冲孔加工；

S6：第二次切边侧冲孔：对步骤S5中的冲压件中的双叉臂朝向单叉臂一侧的外缘进行

切边成型，且同时对单叉臂上的覆盖件本体冲裁散热孔。
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一种汽车发动机机仓覆盖壳体件及其加工工艺

技术领域

[0001] 本发明属于冲压领域，特别涉及一种汽车发动机机仓覆盖壳体件及其加工工艺。

背景技术

[0002] 在汽车的发动机机仓内，有较多的气管和线管等缠绕，使得机仓内显得较为杂乱，

而且防护性也较差。

发明内容

[0003] 发明目的：为了克服现有技术中存在的不足，本发明提供一种汽车发动机机仓覆

盖壳体件及其加工工艺，提升机仓内的整体性和整洁性。

[0004] 技术方案：为实现上述目的，本发明的技术方案如下：

[0005] 一种汽车发动机机仓覆盖壳体件，包括覆盖件本体，所述覆盖件本体包含若干向

同一侧隆起的凸包结构，所述凸包结构背离于隆起的一侧形成容纳腔，所述覆盖件本体上

还贯通开设有若干散热孔，所述散热孔连通于容纳腔；所述凸包结构盖设在被覆盖物上。

[0006] 进一步的，所述覆盖件本体包含有卡扣结构，所述覆盖件本体通过卡扣结构固定

在被覆盖物上。

[0007] 进一步的，所述卡扣结构包含至少一个卡扣片，所述卡扣片呈L形弯板结构，所述

卡扣片的一端连接于覆盖件本体上，且另一端向包含有容纳腔的一侧延伸设置。

[0008] 进一步的，所述覆盖件本体还贯通开设有若干固定孔。

[0009] 进一步的，所述覆盖件本体呈T形半壳状结构，所述覆盖件本体的三臂体分别形成

三个凸包结构，所述凸包结构的开口侧边缘分别向外侧延伸形成压边凸缘，且所述压边凸

缘位于覆盖面上。

[0010] 进一步的，所述覆盖件本体包含两叉臂和与所述两叉臂垂直相交的单叉臂，所述

两叉臂上的凸包结构朝向单叉臂的一侧为开口设置，形成侧开口。

[0011] 一种汽车发动机机仓覆盖壳体件的加工工艺，包括以下步骤：

[0012] S1：落料：采用交错式单排排料方式，获得落料片；

[0013] S2：预成型：通过预成型模具对落料片进行第一次拉深冲压，成型得到覆盖件本体

的形状轮廓；

[0014] S3：切边：将预成型的冲压件通过切边模具去除多余余料，得到呈T字型的冲压件；

并同时侧切覆盖件本体的四周边缘轮廓；

[0015] S4：翻边整形：通过整形模具对步骤3中的冲压件进行整形拉深，且同时对双叉臂

上的凸包结构的边缘进行翻边，以及对卡扣片进行翻边加工；

[0016] S5：第一次切边侧冲孔：对整形后的冲压件中的单叉臂的外缘轮廓进行切边成型；

且同时对固定孔、散热孔进行冲孔加工；

[0017] S6：第二次切边侧冲孔：对步骤S5中的冲压件中的双叉臂朝向单叉臂一侧的外缘

进行切边成型，且同时对单叉臂上的覆盖件本体冲裁散热孔。
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[0018] 有益效果：本发明通过覆盖件本体对机仓内的凸出的线管进行覆盖和遮掩，不仅

能够提升机仓内的整体性和整洁性，而且还能够增加对线管等的保护强度。

附图说明

[0019] 附图1为本发明的覆盖件的整体结构立体示意图；

[0020] 附图2为本发明的覆盖件的整体结构另一视角示意图；

[0021] 附图3为本发明的加工工艺中步骤S1的落料示意图；

[0022] 附图4为本发明的加工工艺中步骤S2的预成型示意图；

[0023] 附图5为本发明的加工工艺中步骤S3的切边示意图；

[0024] 附图6为本发明的加工工艺中步骤S4的翻边整形示意图；

[0025] 附图7为本发明的加工工艺中步骤S5的第一次切边侧冲孔示意图；

[0026] 附图8为本发明的加工工艺中步骤S6的第二次切边侧冲孔示意图。

具体实施方式

[0027] 下面结合附图对本发明作更进一步的说明。

[0028] 如附图1和附图2所示，一种汽车发动机机仓覆盖壳体件，包括半壳状的覆盖件本

体1，所述覆盖件本体1包含均若干向同一侧隆起的凸包结构5，所述凸包结构5背离于隆起

的一侧形成容纳腔2，所述凸包结构5盖设在被覆盖物上，所述容纳腔2用于盖覆在凸出的线

管上方，以用于容纳凸出的线管，所述覆盖件本体1上还贯通开设有若干散热孔4，所述散热

孔4连通于容纳腔2，通过若干散热孔4使得容纳腔2内的区域与外界区域连通，以进行气流

交换和散热。

[0029] 所述覆盖件本体1包含有卡扣结构，所述覆盖件本体1通过卡扣结构固定在被覆盖

物上。所述卡扣结构包含至少一个卡扣片3，所述卡扣片3呈L形弯板结构，所述卡扣片3的一

端连接于覆盖件本体1上，且另一端向包含有容纳腔2的一侧延伸设置。通过卡扣片3可将覆

盖件本体嵌入在被覆盖件上或者与被覆盖件相邻的其它结构上，从而将覆盖件本体1稳定

支撑。所述覆盖件本体1还贯通开设有若干固定孔6。以用于将覆盖件本体1通过螺钉等穿过

固定孔连接在被覆盖物上。

[0030] 所述覆盖件本体1呈T形半壳状结构，所述覆盖件本体1包含两叉臂10和与所述两

叉臂10垂直相交的单叉臂11，所述两叉臂10上的凸包结构5朝向单叉臂11的一侧为开口设

置，形成侧开口8，所述覆盖件本体1的三臂体分别形成三个凸包结构5，所述凸包结构5的开

口侧边缘分别向外侧延伸形成压边凸缘7，且所述压边凸缘7位于覆盖面上。在安装该覆盖

件本体1后，通过两侧相邻的其它部件压覆在压边凸缘7上，以稳定的实覆盖件本体1安装稳

固。

[0031] 一种汽车发动机机仓覆盖壳体件的加工工艺，包括以下步骤：

[0032] S1：落料：采用交错式单排排料方式，获得落料片；

[0033] S2：预成型：通过预成型模具对落料片进行第一次拉深冲压，成型得到覆盖件本体

的形状轮廓；

[0034] S3：切边：将预成型的冲压件通过切边模具去除多余余料，得到呈T字型的冲压件；

并同时侧切覆盖件本体的四周边缘轮廓；
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[0035] S4：翻边整形：通过整形模具对步骤3中的冲压件进行整形拉深，且同时对双叉臂

上的凸包结构的边缘进行翻边，以及对卡扣片进行翻边加工；

[0036] S5：第一次切边侧冲孔：对整形后的冲压件中的单叉臂的外缘轮廓进行切边成型；

且同时对固定孔、散热孔进行冲孔加工；

[0037] S6：第二次切边侧冲孔：对步骤S5中的冲压件中的双叉臂朝向单叉臂一侧的外缘

进行切边成型，且同时对单叉臂上的覆盖件本体冲裁散热孔。

[0038] 通过步骤S1‑S5的加工工序，能够对复杂型面的覆盖件本体快速成型，而且，能够

有效的防止在冲压成型时覆盖件本体1褶皱或开裂的问题，整个工序简单，工序较少，模具

简单，易于加工。

[0039] 以上所述仅是本发明的优选实施方式，应当指出：对于本技术领域的普通技术人

员来说，在不脱离本发明原理的前提下，还可以做出若干改进和润饰，这些改进和润饰也应

视为本发明的保护范围。
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图3

图4
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图5

图6
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图7

图8
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