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汽车零部件再制造产品技术规范 铝合金车身覆盖件 

1  范围 

本文件规定了汽车铝合金车身覆盖件再制造的术语和定义、工艺要求、性能要求、检验方法、检验

规则和标志、包装、运输和储存。 

本文件适用于 M1 类车辆的发动机罩、前翼子板、车门壳、行李箱盖的再制造产品。  

2  规范性引用文件 

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，

仅该日期对应的版本适用于本文件；不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本

文件。 

GB/T 10858-2008  铝及铝合金焊丝 

GB/T 26989  汽车回收利用 术语 

GB/T 28675  汽车零部件再制造 拆解 

GB/T 28676  汽车零部件再制造 分类 

GB/T 28677  汽车零部件再制造 清洗 

GB/T 28678-2012  汽车零部件再制造  出厂验收 

GB/T 39895  汽车零部件再制造产品 标识规范 

JT/T 795-2011  汽车事故修复技术规范 

QC/T 484-1999  汽车油漆涂层 

3  术语和定义 

GB/T 26989、GB/T 28676 界定的以及下列术语和定义适用于本文件。 

3.1 

再制造铝合金车身覆盖件  remanufactured aluminum alloy body cover panel 

对旧件铝合金车身覆盖件进行再制造修复后，获得的质量特性相当于原型新品水平的铝合金车身

覆盖件。 

3.2 

车门壳  door shell 

由车门内、外板构成的车门壳体。 

3.3 

弯曲变形 bending deformation 

损伤部位与非损伤部位过渡平滑、连续，可以通过拉拔矫正使之恢复到事故前的状态而不会留下永
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久性变形的损伤形式。 

3.4 

折曲变形 folding deformation 

弯曲变形剧烈，曲率半径很小，通常在很短的长度上弯曲 90 度以上，通过拉拔矫正仍有明显的裂

纹和开裂，或者出现永久变形带，需经高温热处理才能恢复到事故前状态的损伤形式。 

3.5 

球形冲  spherical punch 

用于修复铝合金车身覆盖件变形折痕，头部呈球形的冲子。 

4  工艺要求 

4.1   一般要求 

4.1.1  铝合金车身覆盖件旧件经过拆解、清洗、检测与分类和修复工艺后，应满足第 5 章规定的性能

要求。 

4.1.2  再制造流程见附录 A。 

4.2  拆解 

4.2.1  铝合金车身覆盖件旧件的拆解应符合 GB/T 28675 的规定。 

4.2.2  拆除铝合金车身覆盖件旧件上的装饰件、标志物、密封条、隔热板或阻尼材料等附件，将铝合

金车身覆盖件拆解成单一零件状态。拆解时防止二次损伤的措施，分类存放。 

4.3  清洗 

4.3.1  铝合金车身覆盖件旧件的清洗应符合 GB/T 28677 的规定。 

4.3.2  用清水或洗涤液清洗铝合金车身覆盖件，去除铝合金车身覆盖件内外表面的油泥污垢。 

4.3.3  使用风机吹干或悬挂晾干。 

4.4  检测与分类 

采用目测和卷尺、直尺等常规量具检查铝合金车身覆盖件旧件的破损和变形程度，按照 GB/T 28676

的要求分为可直接使用件、可再制造件和弃用件。存在以下任意一种情况的铝合金车身覆盖件旧件应判

定为弃用件：  

a) 蒙皮破损面最大直径超过 100 mm； 

b) 蒙皮严重折曲变形或撕裂长度超过 200 mm 的； 

c) 内衬筋板折曲变形的； 

d) 四周咬边部位存在折曲变形或断裂、破损的； 

e）车门防撞杆弯曲变形的。 

4.5  修复 

4.5.1  脱漆 

    铝合金车身覆盖件旧件需要整形的区域可采用打磨、喷砂或激光等方法进行脱漆，直至露出铝合金

本色。 
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4.5.2  整形 

4.5.2.1  应将铝合金车身覆盖件固定在工作台架上进行整形，整形需要局部加热时，加热温度不得大

于 180 ℃。单层部位可直接用软金属垫铁与整形锤配合的敲击法修复；夹层部位可用钣金整形机和球

形冲、整形锤等工具修复。 

4.5.2.2  整形后形状与尺寸应符合 5.2 规定的要求。 

4.5.3  焊补 

4.5.3.1  根据铝合金车身覆盖件的材质选用焊材。焊材宜按附录 B 和 GB/T 10858—2008 中的附录 A

选用。铝合金车身覆盖件宜采用气体保护焊机自动送丝的焊接方式。 

4.5.3.2  焊补后的焊缝应连续、均匀、平整，且不低于铝合金车身覆盖件平面，不应有气孔、砂眼、

夹渣、裂缝等缺陷。 

4.5.4  打磨 

4.5.4.1  宜先用角砂轮打磨或用铝锉刀锉掉焊缝处凸起多余的焊材，适度保留打磨余量。再用装有 80

目～100 目砂纸的打磨机对修复表面进行粗磨，最后用 400目～600 目水砂纸细磨至表面光滑一致。 

4.5.4.2  打磨后的铝合金车身覆盖件表面应光滑平整、打磨痕迹细密均匀、四边轮廓周正、筋线造型

挺括。 

4.5.5  喷涂 

4.5.5.1  喷涂时应依次进行前期处理、底漆喷涂和中涂漆喷涂工序，具体操作如下： 

a) 喷涂前应用腻子修补划痕气孔等微小缺陷。用 800 目砂纸对铝合金车身覆盖件外表面进行整

体打磨，去除面漆或中漆后用清水洗净吹干。检查四周咬边缝隙处的钣金胶是否完好，有缺陷

时，涂布钣金胶并晾干。擦除表面油脂和灰尘并充分吹干。 

b) 喷涂前须用无纺布擦除表面水渍和灰尘，喷漆室温度 18 ℃～35 ℃，相对湿度 60 %～70 %。双

组分底漆烘干温度控制在 80 ℃以内。 

c) 底漆干燥冷却后检查表面是否还有缺陷，有缺陷的部位用腻子修补后用 1000 目水砂纸均匀打

磨整个喷涂面。经清洗检查确认表面无缺陷后喷中涂漆。 

4.5.5.2  底漆层厚度不低于 20 μm；中涂漆厚度在 40 μm～50 μm，完成后的涂层应符合 5.3 要求。 

5  性能要求 

5.1  外观 

再制造铝合金车身覆盖件应曲面圆顺、轮廓折边连贯一致、线条平顺挺括，涂层表面均匀光滑，不

应有缩孔、裂纹、气泡、桔皮、划痕、擦伤等缺陷。 

5.2  形状与尺寸 

再制造铝合金车身覆盖件各部位轮廓尺寸与原件的偏差应小于 2.0 mm；安装孔、螺纹孔等装配尺寸

偏差应小于 1.5 mm；曲面造型与原件偏差每 100 mm 弧长内不大于 1.0 mm。 

5.3  涂层性能 

再制造铝合金车身覆盖件涂层应符合 QC/T 484—1999 中的 TQ2 甲级要求。 
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6  检验方法 

6.1  外观 

采用目视方法进行检查。光源为带反光板三基色荧光灯，光照强度 1000 lx～2000 lx；目视距离为

0.5 m～0.9 m；检验人员视力（或矫正视力）应达到 1.0 以上、无色盲。 

6.2  形状与尺寸 

用卷尺、直尺、曲面尺、塞尺、三维激光扫描仪等量具检验产品的各部位尺寸和曲面造型偏差。 

6.3  涂层性能 

按照 QC/T 484—1999 中的第 4 章的方法进行检验。 

7  检验规则 

7.1  出厂检验 

再制造铝合金车身覆盖件出厂验收应符合 GB/T 28678 规定的要求。 

7.2  型式检验 

  有下列情况之一，应进行型式检验：  

a) 批量生产前； 

b) 工艺有重大改变可能影响产品性能时； 

c) 停产一年后恢复生产时； 

d) 需方或型式认可方要求时。 

7.3  检验项目 

出厂检验和型式检验项目按表 3 的规定进行。 

表 3  检验项目 

序号 试验项目 试验方法 
试验类别 

型式检验 出厂检验 

1 外观 6.1   

2 尺寸形状 6.2   

3 涂层性能 6.3  - 

8 标志、包装、运输、储存 

8.1  标志 

8.1.1  再制造铝合金车身覆盖件的产品标志应按GB/T 39895规定的要求进行。 

8.1.2  再制造标志应打印在铝合金车身覆盖件的的背面易见部位，并在包装和技术文件中注明。 

8.2  包装 
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8.2.1  再制造铝合金车身覆盖件的包装应符合 GB/T 28678—2012 中 4.5 的规定，应采用防尘、防腐

蚀及防止其他物理损害的措施保证再制造车身铝合金车身覆盖件产品符合出厂要求。 

8.2.2  随同产品应附有下列技术文件： 

a) 产品质量合格证； 

b) 产品使用说明书。 

8.3  运输  

再制造铝合金车身覆盖件在运输过程中，严禁淋雨、受潮、重压、剧烈碰撞。  

8.4  储存  

再制造铝合金车身覆盖件应贮存在干燥、通风良好的仓库内，不能与有腐蚀性的化学物品一同存放。 
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A  A  

附 录 A 

（资料性） 

铝合金车身覆盖件再制造流程 

图A.1给出了汽车铝制覆盖件的再制造流程。     

 

 

图A1汽车铝制覆盖件再制造流程 
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B  B  

附 录 B 

（规范性） 

铝合金焊丝及焊条成分表 

表B.1给出了铝合金焊丝及焊条的国际牌号以及对应的主要成分、特性和用途。 

表 B.1铝合金焊丝及焊条成分表 

国际牌号 主要成分(%)  特性和用途 相当 AWS 

S301 Al ≥99.5 塑性好、耐蚀。纯铝气焊、氬弧焊用 ER1100 

S311 Si5AlRem 抗裂性好，通用性大。铝合金气焊、氬弧焊用。不

宜用高镁合金 

ER4043 

S321 Mn1.3AlRem 良好的耐蚀性、可焊性及塑性。铝合金气焊、氩弧

焊用 

ER3003 

S331 Mg5Mn0.4AlRem 耐蚀，强度高。铝合金氩弧焊用 ER5356 

5183 Mg5AlRem 耐蚀、强度高，通用性大。铝合金氩弧焊用 ER5183 

Al 109 TAl 纯铝，耐蚀性好，但强度不高，纯铝焊接用 E1100 

Al 209 TAlSi 铝硅，抗裂性好，通用性大。铝合金焊接用，不宜

焊接铝镁合金 

E4043 

Al 309 TAMn 铝锰，强度高，耐蚀。铝合金焊接用 E3003 

 

 

 


