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中国标准化协会（CAS）是组织开展国内、国际标准化活动的全国性社会团体。制定中国标准

化协会标准（以下简称：中国标协标准），满足市场需要，增加标准的有效供给，是中国标准化协会

的工作内容之一。中国境内的团体和个人，均可提出制、修订中国标协标准的建议并参与有关工作。 
中国标协标准按《中国标准化协会标准管理办法》进行制定和管理。 
中国标协标准草案经向社会公开征求意见，并得到参加审定会议的 75%以上的专家、成员的投

票赞同，方可作为中国标协标准予以发布。 
在本标准实施过程中，如发现需要修改或补充之处，请将意见和有关资料寄给中国标准化协会，

以便修订时参考。 
 

 

 

 

中国标准化协会地址：北京市海淀区增光路 33 号中国标协写字楼 

邮政编码：100048  电话：010-88416788  传真：010-68486206 

网址：www.china-cas.org   电子信箱：cas@china-cas.org 
 

本标准版权为中国标准化协会所有，除了用于国家法律或事先得到中国标准化协会的许可外，

不得以任何形式或任何手段复制、再版或使用本标准及其章节，包括电子版、影印件，或发布在互

联网及内部网络等。 内
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前    言 

本文件按照 GB/T 1.1—2020《标准化工作导则  第 1 部分：标准化文件的结构和起草规则》的

规定起草。 
请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。 
本文件起草单位： 
本文件主要起草人： 
本文件为首次发布。 内
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引    言 

汽车白车身（Body-in-White，BIW）作为整车结构的核心基础平台，其技术先进性直接影响整

车性能表现、法规合规性、成本控制效率以及行业的可持续发展能力。随着汽车产业向“新四化”

（电动化、智能化、网联化、共享化）与智能化方向快速演进，白车身的综合设计与制造水平愈发

成为衡量整车竞争力的关键指标。在此背景下，构建一套专业的白车身综合评价体系，系统评估其

在轻量化成效、安全性能、工艺先进性和材料应用等多个维度的表现，对于推动技术迭代、优化产

品开发流程、提升市场竞争力具有重要战略意义。 

本文件旨在建立一套科学规范且适用范围广泛的汽车白车身评价体系，有助于提升汽车的整体

质量和性能，促进行业技术创新和可持续发展，引领汽车行业技术进步。 
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汽车白车身评价方法 

1 范围 

本文件规定了汽车白车身综合评价的指标体系、评价方法、评分准则及结果报告要求。 
本文件适用于采用承载式车身结构的量产乘用车白车身。采用非承载式车身结构的乘用车、商

用车白车身及其他类型车身平台可参照本标准执行。 

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 4780 汽车车身术语 
GB 11551 汽车正面碰撞的乘员保护 
GB 14167 机动车乘员用安全带和约束系统安装固定点 
GB/T 15743 轿车侧门强度 
GB/T 19515 道路车辆 可再利用率和可回收利用率 要求及计算方法 
GB 20071 汽车侧面碰撞的乘员保护 
GB/T 20913 乘用车正面偏置碰撞的乘员保护 
GB 26134 乘用车顶部抗压强度 
GB/T 30512 汽车禁用物质要求 
GB/T 37337 汽车侧面柱碰撞的乘员保护 
QC/T 732 乘用车强化腐蚀试验方法 
T/CSAE 68 乘用车车身试验舱加速腐蚀试验方法 
T/CSAE 131 乘用车白车身防腐排水及密封设计指南 

3 术语和定义 

下列术语和定义适用于本文件。 

3.1  

白车身(Body in White，简称 BIW) 
指未涂装之前的车身，是车身结构件和覆盖件的总称，术语定义参照 GB/T 4780《汽车车身术

语》。 
[来源：GB/T 4780《汽车车身术语》] 

3.2  

白车身总成钣金件重量( Body in white Assembly Sheet Metal Weight) 
指白车身结构件及覆盖件中冲压类零件的质量总和，包括前翼子板、车门、发动机罩、行李箱
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https://www.so.com/link?m=wn9I3La6krkGOpUrKmPUOgcMmZfccOaqsk+/PcDKlDu8Eng5ASVc3hWMAtzHV6a07vj7fV7bSdkRA09+BC8yBKx0vYFR9f7oMsvCs8JJVYP9LA753uuVat1j3WvH6BTcQmXE4TYvRZsdA6cxOhigjX1a0HBDOLJWUxSyM6GGHchQ=
javascript:void(0)
https://std.samr.gov.cn/gb/search/gbDetailed?id=23EE8C718E2BE8A3E06397BE0A0AC332
javascript:void(0)
javascript:void(0)
http://www.bzko.com/std/208649.html
https://www.so.com/link?m=zhu2oQi6DKl8SXnbTupgb+67ZHnkBHVSot7KaN7zxxHF9IkHmQYQ0u6VfwB2m+tm6NaQx2vaCPJl0iDxtMjP2J0MYm3mLcxGv5mVRKvb4N7SwKLG6NsE+0rrVJLle88VNUbqczyBpAuPCYHYwH0CChNMy2c9LmlINlVpmYatsf1o=
https://www.so.com/link?m=eEBq5/8zLf3mGVQuxX7SJPJUOoWfwqIZmTVDr/NlwB0zXlwv+wvJEkPFtcdxdyVbb9VrA3NgIApPfcjKPAf1FpnVCGuVZnFD2/+HHfdHIeK1sBHlFoQ+l9snWDdRUbxs3o2uYqSWj+DjSz88SRMTmyaBkLhIvZPML0ObQzg==
https://www.so.com/link?m=uI/MKWBco21xw/XcuB4fqzUE6ATqQp+3kz/LBsCQPnbJ9g3Md2PXqokWjpoT81fsW/zz0tpwh6qMdEUuZHcX4uOiIMZhF/tXek6PJBS73jLYkAwe8Ten8MEutUrGEHBGK3LzRAAhiHZc=
https://bbs.biaozhuns.com/thread-270216-1-1.html
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盖等钣金件的重量。 

3.3  

白车身所需坯料重量(Required Blank Weight for White Body) 

指指白车身总成钣金零件所需的原材料毛坯的重量。 

3.4  

材料利用率(Material utilization rate) 

文字文是指白车身总成钣金件的净重量与所需坯料重量的比值。 

4 评价要求 

4.1 一般要求 
4.1.1 白车身应符合经规定程序批准的产品图样和技术设计文件要求。 
4.1.2 白车身所用材料应符合 GB/T 30512 对汽车禁用物质的要求。 
4.1.3 白车身零件的用材类型应采用规定的标识方法（如颜色标记、材料编号等）加以区分， 
确保可追溯性。 

4.2 评价维度 
汽车白车身评价主要从安全性能、NVH 性能、轻量化性能、防腐性能、绿色低碳（包括材料可

回收性和环保合规性）及先进制造工艺等六大维度进行综合评价。各维度包含的评价项目及分值见

表 1。依据汽车白车身评价维度开展综合测试，对每个维度进行综合评定，每个维度的分值详见表

1，满分 100 分。 

表1  白车身评价维度 

序号 评价维度 评价项目 分值 

1 
安全性能 

白车身侧面碰撞 10 

2 白车身顶部抗压强度 10 

3 
NVH 性能 

白车身扭转刚度 10 

4 白车身气密性 10 

5 轻量化性能 白车身轻量化系数 10 

6 防腐性能 镀层材料使用比例 10 

7 

绿色低碳 

高强钢材料使用比例 10 

8 轻质材料和低碳材料使用比例 10 

9 白车身材料循环利用率 10 

10 
先进制造工艺 

白车身连接工艺 5 

11 白车身先进成形工艺 5 

4.3 评价结果 
评价结果从车身安全性能、NVH 性能、轻量化性能、防腐性能、绿色低碳及先进制造工艺六个维

度的综合得分进行评定。按照试验项目根据每个项目所赋分值以及计算方法，分别计算分数，求和

后得出综合得分。 

根据综合得分对试验车身进行星级评价，评价等级见表 2。 
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表2  评价结果与等级 

综合得分值 星级 描述 

≥90 分 ★★★★★ (卓越) 
在白车身各项关键性能上表现卓越，代表行业顶尖水

平 

≥85 分且＜90 分 ★★★★ (优秀) 综合性能优秀，在多个维度具备突出优势 

≥80 分且＜85 分 ★★★ (优良) 性能优良，满足并超越主流市场期望 

≥70 分且＜80 分 ★★ (良好) 性能良好，符合基本要求 

≥60 分且＜70 分 ★ (一般) 性能一般，部分项目有待提升 

＜60 分 -- (待改进) 综合性能未达到基本要求，需进行改进 

 

5 评价方法 

5.1 评价条件 

除非特别说明，所有评价应在下列环境条件中进行： 
a) 环境温度：（5～35）°C； 
b) 相对湿度：（45～75）%； 
c) 气压：（86 ～106 ）kPa； 
d）评价场地的风速应不大于 5m/s。 

5.2  车身侧面碰撞 

按 GB 20071 和 GB/T 37337 规定的方法进行试验。根据车身结构在碰撞过程中的完整性、乘

员舱侵入量等关键指标，由专家评审委员会依据预定的评分细则在 0-10分之间进行评分。 

5.3  车身顶部抗压强度 

    按 GB 26134 规定的方法进行试验。，用刚性块以 10mm/s的速度按照规定的角度对车身顶部特

定部位进行加载载荷测试，在位移达到 127mm时，记录载荷值。 

5.3.1试验设备及步骤 

(1) 试验设备的加载装置为刚性块，其下表面为 1829mm×762mm 的平整矩形表面。 

(2) 将车身刚性地固定在刚性水平面上，关闭车窗并锁死车门，将活动车顶或可拆卸车顶固定

在乘员舱顶部，拆除车顶行李架等非结构部件。 

(3) 按图 1所示定位加载装置，使其纵轴前倾角为水平面向下 5°（侧视），并且纵轴平行于穿

过车辆纵向中心线的垂直面，横轴外倾角为水平面向下 25°（正视）。 
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图 1 试验装置的定位 

(4) 保持（3）规定的定位。 

(5) 向下调节加载装置，使其正好与车顶表面发生接触。 

(6) 调整加载装置的位置，使其加载装置下表面的纵向中心线穿过与车顶的接触点或接触区域

的中心；在除 h）规定的情况外，加载装置下表面的前缘中点在车顶外表面最前点，包括穿

过车辆纵向中心平面的风窗装饰条，在向前 254mm 的横向垂直平面不超过 10mm 的范围内。 

(7) 如果试验车辆带有高顶或更换车顶，并且加载装置与车顶的接触点位于前排座椅上部车顶

后部的高顶或可更换车顶时，加载装置下表面后缘的中点应位于前排座椅区域上部车顶垂

直平面不超过 10mm的范围内。 

(8) 使加载装置沿垂直于下表面的方向向下移动，不出现转动，加载速度 10mm/s，加载位移达

到 127mm 时记录试验过程中的最大载荷。 

5.3.2 评分办法 

车顶强度得分基于在试验过程中刚性块位移量为（0～127）mm范围内测得最大载荷与汽车整

备质量的比值进行评价。 

(1) 数据处理，最大载荷值和汽车整备质量需精确到整数位，位移应精确到 0.1mm。 

(2) 用刚性块位移量 127mm 之前测得峰值载荷除以汽车整备质量得到比值（SWR），精确到小数

点后 1位。汽车整备质量为使用评价车身所在系列车型的最小整备质量。 

(3) 车顶强度得分按照表 3进行。 

表3  载荷-汽车整备质量比（SWR） 

载荷-汽车整备质量比（SWR） 得分 

≥5倍 10分 

4倍≤SWR＜5倍 8分 

3倍≤SWR＜4倍 5分 

＜3倍 0分 

 

5.4 白车身扭转刚度试验 

5.4.1试验条件 

(1) 试验测试用白车身应保持结构完整，不带车门。可按具体试验要求对测试白车身状态进行调整，

如带玻璃、CCB、副车架、防撞梁等附件进行测试验证。如果副车架通过螺栓等方式刚性固定在

主车架上，应装上副车架。如汽车玻璃是直接用粘结的方法安装的，那么所有的汽车玻璃应用

粘结的方法安装。新能源车型，安装完整电池包或使用配重电池包。如车身结构中使用粘结技

术和/或烘烤硬化钢板，车身需要热处理，并且完成涂装。 

(2) 安装试验台架:将 T 型台（见图 2）和后支撑安装在地板 T 型板上。 
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图 2 T 型台 

(3) 夹具准备：根据不同车身结构选取与实车状态较为符合的支撑点，制作合适的夹具，前悬约束

减震塔座（2,3）方向自由度，并保证前悬工装下表面水平，见图 2；后悬约束减震弹簧中心（1,2,3）
方向自由度，并保证工装下表面水平，见图 3。 

   

图 3 前悬连接托盘                          图 4 后悬连接螺柱 

(4) 白车身通过前、后减振器固定点水平安装到试验台架上，前减振器固定点部分约束（自由度 1），

后减振器固定点部分约束（自由度 1、2、3）。Y向水平用水平尺或角度仪校核前、后防撞梁，X

向水平用水平尺或角度仪校核两侧门槛梁，保证车身水平状态。 

(5) 加载点的选择和传感器布置。 

(6) 在前纵梁、门槛梁、后纵梁处布置传感器。前、后轴位置必须布置，用于计算前轴相对后轴的

轴间扭角。沿车身长度方向在纵梁及门槛梁上左右对称布置传感器时，间隔 350mm～450mm，见

图 4。 

 

 

图 5 传感器布置点 

5.4.2 试验方法 

（1）加载前对所有位移传感器进行清零。 

测量前，先按顺时针及逆时针各施加 3次预载荷 1000N·m。检查及紧固试验支承，以消除车身

安装间隙对测量结果的影响。 

加载及测量步骤如下：顺时针和逆时针各做 3 次试验，取 3 次试验的平均值作为试验结果。分

4阶加载，每加载到一个阶段需保持 30s，记录 500N·m、1000N·m、1500N·m、2000N·m时所有位

移传感器采集的数据，然后卸载。若车身扭转刚度较大，为得到更准确的试验结果，可酌情增加扭

矩 M。 

试验数据处理：由测量结果计算白车身的扭转刚度，按公式计算： 
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𝐾𝐾𝑇𝑇 =
𝑀𝑀

�arctan (
𝑑𝑑𝑓𝑓𝑓𝑓 + 𝑑𝑑𝑓𝑓𝑓𝑓

𝑌𝑌𝑓𝑓
)− arctan (𝑑𝑑𝑟𝑟𝑟𝑟 + 𝑑𝑑𝑟𝑟𝑟𝑟

𝑌𝑌𝑟𝑟
)�× 180

𝜋𝜋

 

KT：扭转刚度； 

M：所施加扭矩； 

dfl、dfr：前轴左右传感器变形量绝对值； 

drl、drr：后轴左右传感器变形量绝对值； 

Yf、Yr：前轴、后轴左右传感器的距离。 

5.4.3 评分办法 

车身扭转刚度按照测量结果，按照阶梯分值进行评分。 

a）数据处理：车身扭转刚度值应精确到百位；单位为 N/deg。 

b）车身扭转刚度得分按照表 4、表 5进行。 

表4  新能源车型车身扭转刚度 

车身扭转刚度（N/deg） 得分 

≥40 000 10分 

≥30 000且＜40 000 8分 

≥20 000且＜30 000 6分 

＜20 000 2分 

表5  燃油车型车身扭转刚度 

车身扭转刚度（N/deg） 得分 

≥30 000 10分 

≥20 000且＜30 000 8分 

≥10 000且＜20 000 6分 

＜10 000 2分 

5.5 白车身气密性 

5.5.1 试验方法 

a）气密性试验台测量范围及测量精度应满足试验要求。试验应在无风环境下进行，且试验台进气、

出气接口正对位置 5m 以内无遮挡物。 

b）将白车身安放在举升机上，确认安全无误。 

c）用橡皮泥将车身上的安装孔、卡扣孔等整车上应被堵上的孔密封。 

d）用橡皮泥将车身上空调孔、线束孔、管道孔、泄压阀等安装位置密封。 

e）涂胶和空腔隔断应满足图纸技术要求。 

f）将气密性模板固定在天窗、四门和前后风挡上，并用橡皮泥密封，做到里外都密封。 

g）将车身上原有的整车无封堵的工艺孔和缝隙用记号笔标记为 A(i)，若工艺孔或缝隙较为隐蔽，可

用烟雾发生器寻找。 

h）将气密性试验台的排气管连接到前门气密性模板的大预留口上，气密性试验台的压力传感器及气

流回管穿过气密性模板的小预留口，并伸到驾驶舱中间位置。将两个预留口和管道之间的缝隙用橡
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皮泥密封，保证缝隙不漏气。 

i）开启气密性试验台，可以选择负/正压两种测量模式。采用负压模式时，将压力从 0Pa逐步加至-

125Pa,采用正压模式时，将压力从 0Pa 逐步加至 125Pa,待泄漏量稳定后，读取此时的泄漏量值并记

录。重复三次测量取平均值记录为 A。 

5.5.2 评分办法 

车身气密性得分基于在试验过程中测得的最大泄漏量来评价。 

a）数据处理试验过程中的最大泄漏量应精确到小数点后 1位；单位 SCFM（标准立方英尺/分钟）。 

b）车身气密性得分按照表 6进行。 

表6  白车身气密性 

最大泄漏量 得分 

≤10SCFM 10分 

10SCFM＜最大泄漏量≤30SCFM 8分 

30SCFM＜最大泄漏量≤50SCFM 6分 

＞50SCFM 0分 

 

5.6 白车身轻量化系数 

5.6.1白车身轻量化系数计算公式 

𝐿𝐿 = 𝑚𝑚𝑏𝑏ℎ
𝐶𝐶𝑡𝑡𝐴𝐴

× 103  

L ：白车身轻量化系数（简称轻量化系数），单位 kg/[N·m/(°) ·m
2
] 

mbh ：白车身焊接总成重量，不含门盖、翼子板、防撞梁等装配件，对于由电池包上盖总成构成车身

地板的车型，包含电池包上盖总成重量，单位 kg 

Ct：白车身静态扭转刚度（详见“车身静扭刚度试验”章节），带风挡玻璃、天窗或天幕、防撞梁、

副车架等安装在车身上的加强件，新能源车型带电池包，单位 N·m/(°) 

A ：白车身脚印面积（四轮间的正投影面积），单位 m
2
 

5.6.2评分方法 

a）数据处理：白车身轻量化系数保留小数点后一位。 

b）白车身轻量化系数得分按照表 7进行。 

表7  白车身轻量化系数 

白车身轻量化系数 得分 

＜2.0 10分 

≥2.0且＜2.5 6分 

≥2.5且≤3.5 3分 

＞3.5 1分 

 

5.7 白车身镀层材料使用比例 

内
部
讨
论
资
料
，
严
禁
非
授
权
使
用



T/CAS XXX—20XX 

12 

镀层材料定义：表面有耐蚀镀层的材料定义为镀层材料，包括电镀锌、热镀锌、镀锌铁合金、

镀铝硅等其它新型镀层，根据镀层材料在白车身中的使用占比来进行评价。 

表8  镀层材料占比 

项目 占比 得分 

镀层材料 

≥85% 10分 

≥75%且＜85% 8分 

≥60%且＜75% 6分 

≥50%且＜60% 4分 

≥20%且＜50% 2分 

＜20% 0分 

 

5.8 白车身高强钢材料使用比例 

白车身高强钢度钢材料分为高强度钢和超高强度钢材料，综合得分由两个子维度得分值相加所

得。 
5.8.1  白车身高强钢材料使用比例 

高强钢材料定义：抗拉强度大于等于 340MPa 以上的材料定义为高强钢材料，根据高强钢材料

在白车身中的使用占比进行评价。 

表9  高强度钢材料占比 

项目 占比 得分 

高强钢材料 

≥85% 5分 

≥75%且＜85% 4分 

≥65%且＜75% 3分 

≥50%且＜65% 2分 

≥20%且＜50% 1分 

＜20% 0分 

5.8.2  白车身超高强钢材料使用比例 

超高强钢材料定义：抗拉强度大于等于 780MPa 以上的材料定义为超高强度材料，根据超高强

度材料在白车身中的使用占比来进行评价。 

表10  超高强度材料占比 

项目 占比 得分 

超高强度材料 

≥35% 5分 

≥30%且＜35% 4分 

≥20%且＜30% 3分 

≥10%且＜20% 2分 

0%且＜10% 1分 

0% 0分 

5.9 白车身轻质材料和低碳材料使用比例 
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白车身轻质材料和低碳材料使用比例，综合得分由两个子维度得分值相加所得。 

5.9.1 白车身轻质材料使用比例 

轻质材料定义：碳钢材料以外的材料均定义为轻质材料，包括铝合金、镁合金、复合碳纤维、

塑料等，根据轻质材料在白车身中的使用占比来进行评价。 

表11  轻质材料占比 

项目 占比 得分 

轻质材料 

≥10% 5 分 

≥5%且＜10% 4 分 

>0%且＜5% 3 分 

0% 0 分 

 

5.9.2 白车身低碳排放材料使用比例 

低碳排放材料定义：采用低二氧化碳排放工艺生产的材料。根据二氧化碳排放减少比例，分为

减碳＜40%、减碳≥40%且＜90%和减碳≥90%三类低碳排放材料，根据低碳排放材料在白车身中的

使用占比来进行评价。 

表12  低碳材料占比 

低碳排放材料 比例 得分 

减碳＜40% 

≥15% 5分 

≥10%且＜15% 4分 

≥5%且＜10% 3分 

>0%且＜5% 2分 

0% 0分 

减碳≥40%且

＜90% 

≥5% 5分 

≥3%且＜5% 4分 

≥1%且＜3% 3分 

>0%＜1% 2分 

0% 0分 

减碳≥90% 
≥3 5分 

≥1%且＜3% 4分 
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>0%＜1% 3分 

0% 0分 

 

5.10 白车身材料循环利用率 

材料循环利用率由可回收材料利用率、材料利用率和零件通用化率组成，综合得分由三个子维

度得分值相加所得。 

5.10.1 可回收材料使用比例 

1）此处的可回收材料利用率特指白车身总成维度的可回收材料利用率。 

 2）白车身总成定义：组成完成白车身总成的所有零件的装配总和，包括部分在总装装配的零件

（例如前后防撞梁，前端框架等）。 

  3）车身用材应满足 GB/T 30512 汽车禁用物质要求。 

4）为了便于评价白车身总成维度的可回收材料利用率，参考 GB/T19515《道路车辆可再利用性可

回收利用性计算方法》进行编制。 

5）可回收材料利用率𝑅𝑅（用质量分数表示）,计算方法: 

𝑅𝑅 =
𝑚𝑚1 + 𝑚𝑚3 + 𝑚𝑚4

𝑚𝑚2 + 𝑚𝑚4
× 100% 

R：可回收材料利用率 

m1：白车身本体质量：焊装主线线下之后的质量，不包含四门两盖翼子板等焊装装配件 

m2：涂装后白车身总成的质量：完整涂装工艺结束后的白车身总成质量 

m3：焊装装配件质量 

m4：总装安装件：是组成白车身总成的一部分，但在总装进行装配，例如前后防撞梁，前

端框架，大灯横梁等 

6）可回收材料利用率𝑅𝑅得分按照表 18进行 

表13  可回收材料占比 

𝑅𝑅 得分 

≥97% 4分 

≥96%且＜97% 3分 

≥95%且＜96% 1分 

＜95% 0分 

5.10.2  白车身材料利用率 

为了便于评价材料利用率，材料利用率所涉及的重量按照理论重量进行统计计算； 

1）材料利用率𝑇𝑇计算方法（用质量分数表示）   

 

T：白车身材料利用率 

m5：白车身钣金件重量：白车身冲压类零件的质量总和 

𝑇𝑇 =
𝑚𝑚5

𝑚𝑚6
× 100% 
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m6：白车身所需坯料重量 

2）材料利用率得分按照表 19进行。 

 

表14  材料利用率 

T 得分 

≥65% 4分 

≥60%且＜65% 3分 

≥55%且＜60% 2分 

≥50%且＜55% 1分 

＜50% 0分 

5.10.3 零件通用化率 
1）术语定义 
零件通用化：是指白车身本体总成维度内，能够作为平台件被两个及两个以上车型使用。 
零件通用化率：通用化零件重量与白车身本体总成重量的比值。 
零件通用化率评价涉及的重量按照理论重量进行统计计算。 
零件通用化率N计算方法（用质量分数表示）   

 

N：零件通用化率 

m7：通用件重量：通用化零件重量和 

m8：白车身本体总成重量：即𝑚𝑚𝑏𝑏𝑏𝑏+𝑚𝑚𝑧𝑧𝑧𝑧𝑧𝑧对应的理论重量（不包含密封胶、结构胶等

类重量及油漆重量） 

 

零件通用化率得分按照表 5-4 进行 

表15  零件通用化率 

N 得分 

≥50% 2分 

≥20%且＜50% 1.5分 

≥10%且＜20% 1分 

＜10% 0分 

 

5.11 白车身连接工艺 

5.11.1 连接工艺如下表所示，包括但不限于表 16中的种类。 

表16  连接工艺种类 

分类 类型 序号 子类型 连接属性 

热连接工艺 点焊 1 传统点焊 钢 

𝑁𝑁 =
𝑚𝑚7

𝑚𝑚8
× 100% 
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铝电焊 铝 

2 阿普拉斯焊 钢 

FEW 3 摩擦焊 钢&铝 

表 16   连接工艺种类（续） 

分类 类型 序号 子类型 连接属性 

热连接工艺 

弧焊 

4 MAG、MIG 钢 

5 MIG 铝 

6 MIG钎焊 钢 

激光 7 熔焊 
钢 

铝 

激光 8 钎焊 钢 

冷连接工艺 

铆接 9 SPR自穿刺铆接 

Clinch 10 无钉铆接 

Hemming 11 包边 

螺接 12 螺栓/螺母 

FDS 13 热熔自攻流钻螺钉 

胶连接 
14 减震胶/包边胶/点焊胶 

15 结构胶 

5.11.2 连接类型多一定程度上说明白车身材料种类多样性和连接工艺的复杂和先进程度，故采用连

接种类𝐿𝐿𝑗𝑗的多少进行连接工艺先进性评价 

5.11.3 连接工艺以子类型种类为准，得分按照表 17进行。 

表17  连接工艺 

𝐿𝐿𝑗𝑗 得分 

≥10 5分 

8～7 4分 

6～4 3分 

≤3 0分 

 

5.12 白车身先进成形工艺应用 

白车身先进成形工艺技术如下表所示，包括但不限于表中的种类。 

表18  先进成形工艺 

分类 类型 

热成形工艺 

热冲压成形 

热辊弯成形 

热气胀成形 

冷成形工艺 吉帕钢冷冲压 
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辊压成形 

辊冲成形 

板料工艺 
激光拼焊板/卷 

变厚板 

先进成形工艺类型多一定程度上说明白车身材料多样性和成形工艺的先进程度，故采用先进成

形工艺种类的多少进行先进成形工艺先进性的评价。 

表19  先进成形工艺 

先进成形工艺种类 得分 

8 5分 

6-7 3分 

4-5 2分 

≤3 0分 

 

6 评价报告 

评价报告应客观、准确、清晰地呈现评价结果，至少包含以下内容： 

6.1 白车身基本信息（生产商、车型、生产日期等）。 

6.2 清晰的白车身照片（如左前 45°和右后 45°）。 

6.3 本标准的编号和名称。 

6.4 评价所依据的仪器设备和场地设施信息。 

6.5 评价时间、周期及任何中断情况的说明。 

6.6 各评价项目的详细结果、计算过程及综合得分。 

6.7 最终的评价等级（星级）。 

6.8 评价机构名称及报告日期。 

7 标志、包装、运输和贮存 

7.1 与白车身相关的技术文件应标明产品名称、规格及制造厂信息。 

7.2 白车身在运输与贮存过程中应采取必要的防护措施（如专用支架、覆盖罩等），防止结构变形、

表面划伤及腐蚀。 

7.3 白车身应贮存在通风、干燥、无腐蚀性气体的环境中，并做好防锈措施。 

7.4 经评价获得星级认定的车型，可在经授权后使用相应星级标志进行宣传，标志使用需符合相关

规定。 
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ICS XX.XXX 

CCS X XX 
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