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前    言 
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事故汽车维修工时测定规范 第 2部分：覆盖件钣金工时 

1 范围 

T/IAC  20本部分规定了事故汽车维修覆盖件钣金修复对象分类准则和覆盖件钣金工时构成，并规范事故

汽车覆盖件钣金工时的测定方法和数据校验方法。 

本部分适用于保险行业、汽车维修行业对事故汽车维修覆盖件钣金作业工作量统计和维修费用计算，其它

机动车覆盖件钣金维修工时计算可参照使用。本部分也可应用于相关行业主管部门汽车后市场管理工作。 

2 规范性引用文件 

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅注日期的版本适用于本文件。凡是

不注日期的引用文件，其最新版本（包括左右的修改单）适用于本文件。 

GB/T 5624 汽车维修术语 

GB/T 7258 机动车运行安全技术条件 

GB/T 8170 数值修约规则与极限数值的表示和判定 

GB/T 16739 汽车维修业开业条件 

T/IAC CAMRA20.1事故汽车维修工时测定规范 第一部分：涂装工时 

 

3 术语和定义 

GB/T 5624界定的术语适用于本文件。 

3.1 

钣金作业 

在事故汽车上进行对车身上所有外覆盖件和车身的修复，是一种汽车修理的技术手段。 

3.2 

作业工时 working time 

仅在板件上覆盖件钣金维修作业所消耗的操作工时。 

 

3.3 

准备工时 preparing labour time 

在事故汽车覆盖件钣金维修前所需进行的作业场地准备、车辆准备、工具设备准备等准备工作所消耗的工

时 

3.4 

作业宽放时间 working allowance time 
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为保证工作质量和作业连续而进行的作业时间以外的工作所消耗的时间。 

3.5 

生理宽放时间 physiology allowance time 

为保证工作质量和作业的连续性，由于生理恢复所需要消耗的时间。 

3.6 

宽放工时  allowance labour time 

为保证覆盖件钣金维修作业的正常进行，所须消耗的非作业附加工时，包括作业宽放时间和生理宽放时间。 

3.7 

宽放率 allowance rate 

宽放时间与作业时间的比值。 

3.8 

覆盖件钣金标准工时 standard external panel repair labour time 

社会平均生产条件下完成事故汽车覆盖件钣金标准维修作业工序所对应的工时。 

3.9 

平整部位钣金 flat area panel repair 

对汽车外观零部件上无筋线和边角的平整表面进行的钣金修复。 

3.10 

筋角部位钣金 edge area panel repair 

对汽车外观零部件上筋线和边角进行的钣金修复。筋线指覆盖件表面凸出或凹陷的车身线。边角指板件的

边缘涵盖折边的部分，范围视板件边缘折边构造而定，一般为 3 至 5cm 宽。 

4 内容及结构要求 

4.1 事故汽车覆盖件钣金作业分类 

覆盖件钣金根据维修板件的材质分为钢板件钣金作业、铝板件钣金作业、塑料件钣金作业三类。 

4.1.1 金属板件损伤面积划分与分类 

钢板件和铝板件单件损伤根据损伤面积尺寸分为小面积损伤、中面积损伤、大面积损伤。具体分类方法见

表 1。面积测量方法见附录 A的表 A.1 

表 1 事故汽车钢板件和铝板件损伤面积划分 

损伤面积 小面积损伤 中面积损伤 大面积损伤 
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损伤特征 损伤面积＜1 00cm 1 00cm2 2≤损伤面积＜600 cm 损伤面积≥600 cm2 2 

 

4.1.2 金属板件损伤程度划分与分类 

钢板件和铝板件根据损伤程度分为轻度损伤、中度损伤、重度损伤。具体分类方法见表 2。面积测量方法

见附录 A的表 A.1 

表 2 事故汽车钢板件和铝板件损伤程度划分 

损伤程度 轻度损伤 中度损伤 重度损伤 

损伤特征 

损伤最大深度除以损伤凹

陷周边两个最近的高点连

线距离小于 5%且板件未

因为碰撞出现过度拉伸，

无锐角变形。 

损伤最大深度除以损伤凹

陷周边两个最近的高点连

线距离介于 5 ~ 15%。且板

件未因为碰撞出现过度拉

伸，无锐角变形。 

损伤最大深度除以损伤凹

陷周边两个最近的高点连

线距离大于 15%，或板件

出现因为碰撞产生的过度

拉伸，或锐角变形。 

损伤剖面图 

 
 

 

 

4.1.3 损伤部位划分与分类 

钢板件和铝板件根据损伤部位分为平整部位钣金、筋角部位钣金。具体分类方法见表 3。 

表 3事故汽车钢板件和铝板件损伤部位划分 

损伤部位 平整部位钣金 筋角部位钣金 

损伤特征 
无筋线和边角的平整表面进行的钣

金修复 
筋线和边角的平整表面进行的钣金修复 

出现锐角损伤 无锐角损伤 无锐角损伤 
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损伤示意图 

 
 

 

4.1.4 塑料板件损伤形态划分 

塑料板件只根据损伤的形态分为凹陷变形、撕裂变形两类。撕裂变形中根据单处撕裂程度分为小撕裂和大

撕裂。具体分类方法见表 4。 

表 4 事故汽车塑料板件损伤形态划分 

损伤形态 凹陷变形 撕裂变形 

损伤特征 
表面发生凹陷的塑性变

形，但未撕裂 

小撕裂 大撕裂 

撕裂长度＜10cm 10cm≤撕裂长度≤20cm 

 

4.2 覆盖件钣金工时计算 

覆盖件钣金工时由钣金作业工时、宽放工时、准备工时三部分工时选取叠加所得（单位：工时），如式 1

所示。 

𝑇𝐵 = 𝑇1 + 𝑇2 + 𝑇3 …………………………………………………………（1） 

式中： 

𝑇𝐵  覆盖件钣金标准工时； 

𝑇1  作业工时； 

𝑇2  宽放工时； 

𝑇3  准备工时； 

4.2.1 作业工时测定 

钣金作业工时由钣金对象的面积大小、表面特征、外形轮廓和钣金工艺确定。不同材质、不同受损部位的

钣金作业工时可通过标准钣金维修实测测定。 

4.2.2 宽放工时构成 
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宽放工时主要由生理宽放时间和作业宽放时间换算所得，其与作业工时的数量相关联。宽放工时可使用一

定比例的作业工时来替代，详见式 2。 

𝑇2 = 𝑇1 × 𝑊 …………………………………………………………………（2） 

式中： 

𝑇1  作业工时； 

𝑇2  宽放工时； 

𝑊  宽放率； 

 

宽放率的大小可按照特定区域的实际钣金作业习惯、钣金工艺要求和《劳动法》、联合国国际劳工局的作

业宽放标准等法规结合工作强度及人的劳动能量代谢率等因素而确定。 

 

4.2.3 准备工时构成 

准备工时由进行钣金工作所需的准备事项和工艺准备流程所需时间构成，其中不包含拆装工时。钣金准备

工时在指定区域按照标准维修场地和标准钣金工艺流程进行实测确定。 

4.3 同车多件覆盖件钣金工时计算 

同车多件钣金时准备工时仅计算一次，详见式 3。 

𝑇𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 = ∑(𝑇1𝑖 + 𝑇2𝑖) + 𝑇3…………………………………………………………（3） 

式中： 

𝑇𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙──多件覆盖件钣金标准工时； 

𝑇1𝑖   ——单件钣金工时； 

𝑇2𝑖   ——单件钣金宽放工时； 

𝑇3   ——准备工时； 

5 测定方法 

5.1 测试条件 

5.1.1测定场地环境 

测定环境要求测试时的温度为 10℃至 35℃、环境湿度不大于 70%、标准大气压。测定场地应符合钣金工

艺要求，具有钣金作业必备的安全防护用品和工艺所需标准设施设备。 

5.1.2钣金测定作业人员 
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钣金作业人员应具有 3到 5年覆盖件钣金作业经验，具备中级技能等级的专业钣金技师，年龄 25岁到 35

岁之间，身体健康。 

5.1.3钣金测定记录检验人员 

钣金测定人员应熟悉并掌握钣金工艺流程，了解测定流程并具备钣金质量检测能力。 

5.2 标准覆盖件钣金工时测定方法 

5.2.1 登记 

登记所测量车辆基本信息、钣金种类、零部件及编号。 

5.2.2 测定 

钣金作业人员按照不同板件材质的工艺要求进行钣金准备和钣金工作，详见附录 A表 A.2、A.3、A.4。同

时记录人员按照钣金步骤和工艺分别对每个钣金工艺和流程进行时间测定，参考附录 B。要求记录人员与钣金

技师距离不得大于 5米。在观测过程中，每逢一个操作单元结束，即按停秒表，读取秒表上读数，然后立即将

秒表指针快速回到零点，在下一个操作单元开始时重新启动。前一个操作工艺的结束点即为下一个工艺的开始

点。 

5.2.3 确认 

记录人员和维修技师确定测定时间。 

5.2.4 检查 

检查钣金质量是否满足要求。 

5.3 数据记录 

根据测试车型板件材料、各损伤类型、各覆盖件根据维修工艺要求进行钣金工时测试。在测试中参考使用

附录 B所示记录表记录各工序的实际作业时间。同一对象、同一损伤面积、同一损伤程度测试重复次数不少于

3次。 

5.4 数据处理和校验 

数据统计按照 GB/T 8170-2008 中四舍六入五留双的规则处理。 
校验方法为求取多次作业中同一材质、同一损伤的作业时间，剔除测试设定范围外及钣金作业中异常样本

后进行数据拟合，拟合度的线性值因大于 0.7。 
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附录 A  钣金面积测量方法及标准工艺 

（规范性附录） 

A．1 事故汽车覆盖件钣金面积测量方法 

损伤凹陷种类 测量方法 计算方法 

正方形/长方形 

 
 
 
 
 

a（cm）x b（cm）= ab（cm²） 
换算平方分米： 
ab（cm²）÷100 = 面积（dm²） 

圆形/椭圆形 

 
 
 
 
 
 

a（cm）x b（cm）x 0.8 = 0.8ab（cm²） 
换算平方分米： 
0.8ab（cm²）÷100 = 面积（dm²） 
 
*圆形或椭圆形面积系数 0.8 推算： 
0.5a x 0.5b xπ=S → 0.8 x a x b = S 

三角形 

 
 
 
 
 
 

a（cm）x b（cm）x 0.5 = 0.5ab（cm²） 
换算平方分米： 
0.5ab（cm²）÷100 = 面积（dm²） 

线状形 

 
 
 
 
 
 

a（cm）x 10（cm）= 10ab（cm²） 
换算平方分米： 
10a（cm²）÷100 = 面积（dm²） 
 
*线状形凹陷损伤宽度不超过 10cm 的按

10cm 计算，超过的按方形面积计算。 

 

A．2  损伤变形凹陷深度测量方法 

损伤凹陷种类 测量方法 计算方法 

a 

b 

a 
b 

a 

a 

10cm 

b 
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正方形/长方形 

 

a：损伤凹陷深度。 

b：损伤变形边缘最高点之间的最近连线。 

a（mm）÷b（mm）x 100 = 凹陷比值 

圆形/椭圆形 

 

a：损伤凹陷深度。 

b：损伤变形边缘最高点之间的最近连线。 

a（mm）÷b（mm）x 100 = 凹陷比值 

三角形 

 a：损伤凹陷深度。 

b：损伤变形边缘最高点之间的最近连线。 

a（mm）÷b（mm）x 100 = 凹陷比值 

线状形 

 a：损伤凹陷深度。 

线状形损伤变形边缘最高点之间的最近

连线取 10cm，即 100mm。 

a（mm）÷100（mm）x 100 = 凹陷比值 

 

A．3 钢板件覆盖件钣金维修工艺流程 

作业要点 作业要求 备注 

维修前作业 

受损部位的确认 
确认受损范围、受损程度、车辆构造、板件形状等情

况。 
/ 

准备 维修作业中需要使用的工具的准备、护具的佩戴等。 / 

关联配件的拆卸 通过对板件内侧的整形，更容易进行恢复维修作业。 
不包含在钣

金工时内。 

b 

a 

b a 

a 
b 

a b 
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附属小配件的拆卸 维修钢板件上有需要拆卸的附属小配件的情况。 
不包含在钣

金工时内。 

粗略维修作业 

去除镀膜涂胶层等 在维修时涉及到去除镀膜或涂胶层的情况。 / 

粗略钣金 
拉拔、敲击等用锤子顶铁或拉拔介子机等器具进行粗

旷修复。如先使用介子机时需先进行剥离漆膜作业。 
/ 

剥离漆膜 
使用介子机拉拔前的工作，以及为下一步作业确认维

修板面的平整度等作业步骤。 
/ 

清洁 整形表面的检查、清洁。 / 

精加工作业 

精加工作业 
维修表面精细化加工平整作业，使用敲击、拉拔以及

热处理等方法，因作业范围不同作业范围及方法各异 
/ 

打磨 为下一步作业确认维修板件表面的平整度。 / 

清洁 整形表面的检查、清洁。 / 

收尾作业 

收尾作业 
观察、触摸维修面的平整光滑度，利用锤子敲击修整

作业。 
/ 

清洁 整形表面的检查、清洁。 / 

防锈处理 金属裸露的内外部进行防腐防锈处理。 / 

打胶处理 在需要的地方进行加工处理 / 

完工作业 

钣金完成件的装配 
在钣金作业中及完工后将拆卸下作业的钣金配件进行

装配，并检查与相邻板件的配合度是否正常。 
/ 

关联配件的装配 
在喷漆作业完成后将作业前拆卸的关联配件进行装

配。 

不包含在钣

金工时内。 

附属小配件的装配 
在喷漆作业完成后将作业前拆卸的附属小配件进行装

配。 

不包含在钣

金工时内。 

终检 
作业完成后对维修部分表面的平整度、与相邻板件的

配合度、防腐处理等作业质量进行终检。 
/ 

 

A．4 铝板件覆盖件钣金维修工艺流程 
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作业要点 作业要求 备注 

维修前作业 

受损部位的确认 确认受损范围、受损程度、车辆构造、铝板形状等情况。 / 

准备 维修作业中需要使用的工具的准备、护具的佩戴等。 / 

关联配件的拆卸 通过对铝板内侧的整形，更容易进行恢复维修作业。 
不包含在钣金

工时内 

附属小配件的拆卸 维修铝板上有需要拆卸的附属小配件的情况。 
不包含在钣金

工时内 

粗略维修作业 

剥离漆膜 
使用铝介子机拉拔前的工作，以及为下一步作业确认维修

吕板的平整度等作业步骤。 
/ 

清洁 整形前表面的检查、清洁。 / 

钣金修复 

用锤子顶铁修复或使用铝介子机等快速修复工具设备进

行维修，维修前使用热风枪对铝板加热 120℃-160℃，使

用温度测试仪测试温度，铝板回弹时使用缩火处理方法，

焊接作业使用铝焊机，铝焊材参考车辆维修手册，因作业

范围不同作业范围及方法各异。 

/ 

打磨 为下一步作业确认维修板件表面的平整度。 / 

精加工作业 

精加工作业 
维修表面精细化加工平整作业，因作业范围不同作业范围

及方法各异。 
/ 

打磨 为下一步作业确认维修板件表面的平整度。 / 

清洁 整形表面的检查、清洁。 / 

收尾作业 施涂铝粉 修复及损失区域施涂铝粉，厚度 3-5mm,加热 120 度。 / 
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铝粉打磨 
铝粉固化后使用钣金锉刀和 80 号砂纸打磨出车身的相应

轮廓来。 
/ 

打胶处理 在需要的地方进行加工处理。 / 

清洁 整形表面的检查、清洁。 / 

完工作业 

试装配调整 
在钣金作业中及完工后将拆卸下作业的钣金配件进行装

配，并检查与相邻板件的配合度是否正常。 
/ 

关联配件的装配 在喷漆作业完成后将作业前拆卸的关联配件进行装配。 
不包含在钣金

工时内 

附属小配件的装配 在喷漆作业完成后将作业前拆卸的附属小配件进行装配。 
不包含在钣金

工时内 

终检 
作业完成后对维修部分表面的平整度、与相邻板件的配合

度、防腐处理等作业质量进行终检。 
/ 

 

A．5 塑料件覆盖件钣金维修工艺流程 

维修工艺流程 
损伤种类 

凹陷变形 撕裂小于 10cm 撕裂大于 10cm 备注 

维修前作业 

损伤评估，确认可维修性

（维修件损伤无缺失，凹

陷面积小于板件面积的

30%），确定维修方案。 

损伤评估，确认可维修性

（连接部、折角部、边缘

部以及各类安装位置部位

破裂在 5cm 以内），确定

维修方案及辅料用量。 

损伤评估，确认可维修性

（连接部、折角部、边缘

部以及各类安装位置部

位破裂在 5cm 以内；平整

位置撕裂小于 20cm），

确定维修方案及辅料用

量。 

/ 

维修作业中需要使用的

工具的准备、护具的佩戴

等。 

维修作业中需要使用的工

具的准备、护具的佩戴等。 

维修作业中需要使用的

工具的准备、护具的佩戴

等。 

/ 

关联配件的拆卸。 关联配件的拆卸。 关联配件的拆卸。 不包含在钣
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金工时内。 

附属小配件的拆卸。 附属小配件的拆卸。 附属小配件的拆卸。 
不包含在钣

金工时内。 

粗略维修作业 

加热变形部位使其达到

可塑状态，通过外力恢复

原状。 

破裂处理，将破裂部位的

前后端缘钻孔防止破裂扩

大，将破裂处的边缘打磨 V

形坡状。表面与背面相同

操作。 

破裂处理，将破裂部位的

前后端缘钻孔防止破裂

扩大，将破裂处的边缘打

磨 V 形坡状。表面与背面

相同操作。 

/ 

精加工作业 

对微小的凹陷和凸起进

行进一步加热整形，达到

良好的平整度。 

使用塑料焊条热熔覆盖 V

形坡填补破裂处，塑料焊

条材质需与维修件材质一

致，如 PP 材质的杠皮需使

用 PP 材质的焊条。表面与

背面相同操作。 

贯穿破裂部植入波浪钢

丝加固。使用塑料焊条热

熔覆盖 V 形坡填补破裂

处，塑料焊条材质需与维

修件材质一致，如 PP 材

质的杠皮需使用 PP 材质

的焊条。表面与背面相同

操作。 

/ 

收尾作业 
整形表面平整度的检查

及清洁。 

打磨修补部位使其平整，

并检查填熔修补质量及清

洁。 

打磨修补部位使其平整，

并检查填熔修补质量及

清洁。 

/ 

完工作业 

整形完成件的装配调整。 整形完成件的装配调整。 整形完成件的装配调整。 / 

关联配件的装配。 关联配件的装配。 关联配件的装配。 
不包含在钣

金工时内。 

附属小配件的装配。 附属小配件的装配。 附属小配件的装配。 
不包含在钣

金工时内。 

终检。 终检。 终检。 / 

 

 

 

附录 B  钣金标准工时记录表 
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（资料性附录） 

B．1 钢钣金件实测记录表格 

日期   实测地点   记录人   

实测车辆信息   部件名称   受损部位   

损伤面积（c ㎡） 
 

损伤深度/最深凹陷边缘连线

（cm） 
/ 深度比   

面积程度 小 / 中 / 大 深度程度 轻 / 中 / 重 损伤代码   

作业流程 作业要点 作业概要 使用工具等 计时（分秒） 备注 

维修前作业 

1 
受损部位的确

认 

把握受损范围、受损程度、车

辆构造、板件形状等情况。 
      

2 准备 
维修作业中需要使用的工具的

准备、护具的佩戴等。 
      

3 
关联配件的拆

卸 

通过对板件内侧的整形，更容

易进行恢复维修作业。 
相关拆卸工具 ---   

4 
附属小配件的

拆卸 

维修板件上有需要拆卸的附属

小配件的情况。 
相关拆卸工具 ---   

粗略维修作

业 

5 
去除镀膜涂胶

层等 

在维修时涉及到去除镀膜或涂

胶层的情况。 
錾子、燃气等     

6 粗略钣金 
使用锤子顶铁或撬棍等器具进

行粗旷修复。 

各种敲击及顶铁工

具、撬棍等 
    

7 剥离漆膜 

使用介子机拉拔前的工作，以

及为下一步作业确认维修板面

的平整度等作业步骤。 

气动打磨机、#24 砂

纸等 
    

8 介子机整形 
使用介子机配合锤子顶铁等工

具进行进行整形作业。 

介子拉拔机、介子套

件及各种敲击工具 
    

9 清洁 整形表面的检查、清洁。 除尘高压气     

精加工作业 

10 精加工作业 

维修表面精细化加工平整作

业，使用敲击、拉拔以及热处

理等方法，因作业范围不同作

业范围及方法各异。 

各种精加工工具     

11 打磨 
为下一步作业确认维修板件表

面的平整度。 

气动打磨机、#24 砂

纸等 
    

12 清洁 整形表面的检查、清洁。 除尘高压气     



 

14 

 

收尾作业 

13 收尾作业 
观察、触摸维修面的平整光滑

度，利用锤子敲击修整作业。 

根据板件形状挑选

钣金锤和手顶铁 
    

14 清洁 整形表面的检查、清洁。 除尘高压气     

15 防锈处理 
金属裸露的内外部进行防腐防

锈处理。 
防锈剂     

16 打胶处理 在需要的地方进行加工处理       

完工作业 

17 试装配调整 

在钣金作业中及完工后将拆卸

下作业的钣金配件进行装配，

并检查与相邻板件的配合度是

否正常。 

相关装配所需的工

具 
    

18 
关联配件的装

配 

在喷漆作业完成后将作业前拆

卸的关联配件进行装配。 

相关装配所需的工

具 
---   

19 
附属小配件的

装配 

在喷漆作业完成后将作业前拆

卸的附属小配件进行装配。 

相关装配所需的工

具 
---   

20 终检 

作业完成后对维修部分表面的

平整度、与相邻板件的配合度、

防腐处理等作业质量进行终

检。 

      

 

B．2 铝钣金件实测记录表格 

日期   实测地点   记录人   

实测车辆信息   部件名称   受损部位   

损伤面积（c ㎡） 
 

损伤深度/最深凹陷边缘连线（cm） / 深度比   

面积程度 小 / 中 / 大 深度程度 轻 / 中 / 重 损伤代码   

作业流程 作业要点 作业概要 使用工具等 计时（分秒） 备注 

维修前作业 

1 
受损部位的

确认 

把握受损范围、受损程度、车辆构造、

铝板形状等情况。 

钢板尺，弧度规（测

量） 
    

2 准备 
维修作业中需要使用的工具的准备、

护具的佩戴等。 

集尘过滤机，铝介

子机，铝焊机。 
     

3 
关联配件的

拆卸 

通过对铝板内侧的整形，更容易进行

恢复维修作业。 

常用工具（独立的

铝合金维修工具） 
---   

4 
附属小配件

的拆卸 

维修铝板上有需要拆卸的附属小配件

的情况。 

常用工具（独立的

铝合金维修工具） 
---   
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粗略维修作

业 

5 剥离漆膜 

使用铝介子机拉拔前的工作，以及为

下一步作业确认维修吕板的平整度等

作业步骤。 

气动打磨机、打磨

轮，磨片，钢丝刷。 
    

6 清洁 整形前表面的检查、清洁。 
除尘高压气，擦拭

布，硅酮清洁剂。 
    

7 钣金修复 

用锤子顶铁修复或使用铝介子机等快

速修复工具设备进行维修，维修前使

用热风枪对铝板加热 120℃-160℃，使

用温度测试仪测试温度，铝板回弹时

使用缩火处理方法，焊接作业使用铝

焊机，铝焊材参考车辆维修手册，因

作业范围不同作业范围及方法各异。 

铝合金快速修复工

具（套件），各种

敲击及顶铁工具、

热风枪，温度测试

仪，铝介子拉拔机

及介子套件，铝焊

机。 

    

8 打磨 
为下一步作业确认维修板件表面的平

整度。 

气动打磨机、打磨

轮，磨片，钢丝刷，

锉刀。 

    

精加工作业 

9 精加工作业 
维修表面精细化加工平整作业，因作

业范围不同作业范围及方法各异。 

铝板件维修工具，

钢板尺，弧度规（测

量） 

    

10 打磨 
为下一步作业确认维修板件表面的平

整度。 

气动打磨机、打磨

轮，磨片，钢丝刷，

锉刀。 

    

11 清洁 整形表面的检查、清洁。 
除尘高压气，擦拭

布，硅酮清洁剂。 
    

收尾作业 

12 施涂铝粉 
修复及损失区域施涂铝粉，厚度

3-5mm,加热 120 度。 

铝粉套装，刮板，

热风枪，温度测试

仪。 

    

13 铝粉打磨 
铝粉固化后使用钣金锉刀和 80 号砂

纸打磨出车身的相应轮廓来。 

钣金锉刀，80 号砂

纸。 
    

14 打胶处理 在需要的地方进行加工处理。 钣金胶，胶枪。     

15 清洁 整形表面的检查、清洁。 
除尘高压气，擦拭

布，硅酮清洁剂。 
    

完工作业 

16 试装配调整 

在钣金作业中及完工后将拆卸下作业

的钣金配件进行装配，并检查与相邻

板件的配合度是否正常。 

相关装配所需的铝

合金维修工具。 
    

17 
关联配件的

装配 

在喷漆作业完成后将作业前拆卸的关

联配件进行装配。 

相关装配所需的铝

合金维修工具。 
---   

18 
附属小配件

的装配 

在喷漆作业完成后将作业前拆卸的附

属小配件进行装配。 

相关装配所需的铝

合金维修工具。 
---   
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19 终检 

作业完成后对维修部分表面的平整

度、与相邻板件的配合度、防腐处理

等作业质量进行终检。 

钢尺，间隙面差尺。     

 

B．3 塑料钣金件实测记录表格 

日期 
 

实测地点 
 

记录人 
 

实测车辆信息 
 

部件名称 
 

受损部位 
 

损伤面积（c ㎡） 
 

撕裂长度（cm） 
 

损伤类型 变形 / 撕裂 

面积程度 

（占板件的百分比）  
撕裂程度 

小于 10cm / 

大于 10cm 
损伤代码 

 

作业流程 作业要点 作业概要 使用工具等 计时（分秒） 备注 

维修前作业 

1 
受损部位的

确认 

把握受损范围、受损程度、车辆构

造、塑料件形状等情况。 

钢板尺，弧度

规（测量） 
    

2 准备 
维修作业中需要使用的工具的准

备、护具的佩戴等。 

焊枪、烤枪、

塑料焊条等。 
     

3 
关联配件的

拆卸 

通过对板件内侧的整形，更容易进

行恢复维修作业。 
常用工具 ---   

4 
附属小配件

的拆卸 

维修板件上有需要拆卸的附属小配

件的情况。 
常用工具 ---   

粗略维修作业 

5 剥离漆膜 
在维修时涉及到去除镀膜或涂胶层

的情况。 
錾子等     

6 清洁 整形前表面的检查、清洁。 

除尘高压气，

擦拭布，清洁

剂。 

    

7 
凹陷变形修

复 

加热变形部位使其达到可塑状态，

通过外力恢复原状。 

使用热风枪

等工具。 
    

8 撕裂修复 

破裂处理，将破裂部位的前后端缘

钻孔防止破裂扩大，将破裂处的边

缘打磨 V 形坡状。表面与背面相同

操作。 

气动打磨机、

打磨轮，磨

片，钢丝刷，

锉刀，电钻。 

    

精加工作业 9 
凹陷变形修

复 

对微小的凹陷和凸起进行进一步加

热整形，达到良好的平整度。 
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10 撕裂修复 

撕裂大的损伤贯穿破裂部植入波浪

钢丝加固。使用塑料焊条热熔覆盖 V

形坡填补破裂处，塑料焊条材质需

与维修件材质一致，如 PP 材质的杠

皮需使用 PP 材质的焊条。表面与背

面相同操作。 

气动打磨机、

打磨轮，磨

片，钢丝刷，

锉刀，电钻，

波浪钢丝，焊

植机等。 

    

收尾作业 

11 
凹陷变形修

复收尾 
整形表面平整度的检查及清洁。 砂纸。     

12 
撕裂修复收

尾 

打磨修补部位使其平整，并检查填

熔修补质量及清洁。 

打磨机，锉

刀，80 号砂

纸。 

    

13 清洁 整形表面的检查、清洁。 

除尘高压气，

擦拭布，清洁

剂。 

    

完工作业 

14 试装配调整 

完工后将拆卸下作业的钣金配件进

行装配，并检查与相邻板件的配合

度是否正常。 

相关装配所

需的工具。 
    

15 
关联配件的

装配 

在喷漆作业完成后将作业前拆卸的

关联配件进行装配。 

相关装配所

需的工具。 
---   

16 
附属小配件

的装配 

在喷漆作业完成后将作业前拆卸的

附属小配件进行装配。 

相关装配所

需的工具。 
---   

17 终检 

作业完成后对维修部分表面的平整

度、与相邻板件的配合度等作业质

量进行终检。 

钢尺，间隙面

差尺。 
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