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LUCRARI DE REPARARE A CAROSERIILOR
CU AJUTORUL SUDURII

Marian TIGANASU

BODY REPAIR WORK BY WELDING

One of the most important causes that produce noise is selling body
welds elements assembled by welding. This is remedied either by soldering
points, if the position allows, or by welding as dots. If the elements are
assembled thicker, you can use pointing and arc welding, assembly because if
the elements are thin, arc welding can lead to burning material. Due to water
ingress into the body through the floor deteriorates corrosion layer material,
respectively, side and wheel arches.
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1. Introducere

Una dintre cele mai importante cauze care produc zgomote
este desfacerea punctelor de sudura la elementele caroseriei
asamblate prin sudare. Aceasta se remediaza fie prin sudare prin
puncte, daca pozitia permite, fie prin sudare sub forma de puncte. Daca
elementele asamblate au o grosime mai mare, se poate folosi
punctarea si prin sudare cu arc electric, deoarece daca elementele de
asamblare sunt subiiri, sudarea cu arc electric poate duce la arderea
materialului.

Datorita patrunderii apei Tn caroserie prin podea se
deterioreaza stratul din material anticorosiv si, respectiv, pragurile si

417



pasajul rofilor. Zonele corodate se Tinlocuiesc cu elemente
corespunzatoare din tabla prin sudare.

La autobuze acoperigul este confectionat din mai multe bucatj
de tabla asamblate prin fafuire sau sudare si la ele se pot ivi mai des
fisuri ale asamblarilor care sa permita patrunderea apei. Se repara prin
demontarea captuselii interioare a acoperisului, prin curatarea zonei
fisurate si apoi se sudeaza sau se reface faltul.

La orice element care a suferit deteriorari trebuie sa se
indeparteze mai intai vopseaua, deoarece sub stratul de vopsea mai
pot fi defecte ascunse. Vopseaua si straturile de chit de sub ea se
indeparteaza pana ce tabla ajunge la luciu metalic.

2. Cauze si metode de reparare

Deoarece sunt mai multe cauze care produc deformarea
pieselor de tabla, si metodele folosite pentru reparatie sunt diferite.
Cele mai intalnite situatii si modurile de remediere sunt:

- cand tabla este turtita, dar nu se intinde, panourile sau
piesele respective se indreapta fara demontare, prin impingerea cu
mana a partii deformate, cand acest lucru este posibil, sau prin sudarea
unei sarme in zona infundata, si apoi tragdndu-se de s&rma in sus
pana cand dispare deformarea, dupa care sarma se taie;

- cand tabla este turtitd si apar fisuri pe margini se foloseste
metoda de indreptare la cald, dupa care se sudeaza fisurile, pliindu-se
si cordoanele de sudura ale fisurilor.

Deformarea panourilor laterale la caroserile metalice se
datoreste tamponarilor lor. Primul lucru ce trebuie facut este de a se
determina gradul si felul deteriorarii, in functie de aceasta constatare
stabilindu-se si modul de reparare. Modul de reparare depinde, Tn
primul rand, de felul deformarii, daca ea s-a produs cu sau fara
intinderea materialului, lucru ce se constata prin impingerea la loc a
tablei. Solutia cea mai simpla consta in sudarea unei sarme n fundul
adanciturii, tragerea de sarma pana cand materialul este indreptat si
panoul si-a capatat forma initiala, dupa care se taie sarma si se pileste
locul respectiv.

e in cazul deformérilor prea mari este nevoie sa se puna petice
la panouri, atunci cand s-au rupt bucati de material sau cand se
constatd portiuni corodate. Procesul tehnologic de peticire este
urmatorul:

- se taie zona deterioratd cu un foarfece de tinichigerie,
cautand sa i se dea o forma cat mai regulata;

- se indreapta restul panoului, inclusiv marginile taieturii;
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- se face un sablon de hartie mai groasa sau din carton dupa
marginile taieturii;

- se taie peticul de tabla de aceeasi grosime cu cea a panoului;

- se indreapta marginile peticului;

- se fixeaza peticul Tn taietura prin cateva puncte de sudurg;

- se face sudarea completa a peticului pe portiuni intercalate
pentru a nu se incalzi si deforma prea mult panoul si peticul Tn zona
cordonului de sudura;

- se indreapta toata zona sudata;

- se pileste cordonul de sudura.

e Aripile care au suferit deformari adanci si cu rupturi se repara
astfel:

- se monteaza aripa, se indreapta si se sudeaza portiunile
rupte sau crapate din afara zonei accidentate; se confectioneaza apoi
un sablon din carton sau placaj dupa o aripa buna, pentru a se da celei
tamponate o forma cat mai apropiata de cea original3;

- se bate cu ciocanul de bombat, tinandu-se contra cu nicovala
de méana in zonele in care apar diferente fata de sablon.

e Constructiv, pragul podelei, la majoritatea caroseriilor de
autorurisme, este realizat din tabld ambutisatd sub forma de cheson
inchis, care face legatura, de-a lungul podelei, intre stalpul din spate,
stalpul central si stalpul din fata, acoperind practic toata distanta dintre
cele doua aripi.

Daca portiunea defectata a pragului este mica, aceasta se
poate repara prin peticire, dar in cazul cand aceasta se intinde pe o
suprafatd mai mare sau cand coroziunea apare simultan in mai multe
locuri, se recomanda inlocuirea pragului.

Pentru Tnlocuirea unui prag se procedeaza astfel:

- se scot toate usile si scaunele de pe partea pragului de
Tnlocuit;

- se scot toate piesele ornamentale exterioare si interioare de
pe prag, inclusiv covoarele de cauciuc si Tmbracamintea interioara a
stalpului;

- se acopera cu o placa de azbest umed toate adaosurile de
cauciuc nedemontabile de pe stalpi si planseul podelei, pentru a
preveni deteriorarea lor de la caldura lucrarilor de sudare;

- se topeste aliajul de netezire care acopera cusatura de
sudura ce uneste capatul posterior al laturii exterioare a pragului de
capatul inferior al stalpului din spate, dupa care se taie cordonul de
sudura; in functie de natura inlocuirii, aceasta se taie fie cu dalta, fie cu
ferastraul mic;
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Prinderea laturii interioare a pragului de marginile longitudinale
ale planseului in cazul caroseriilor autoportante sau de traversele
podelei la alte tipuri constructive, se realizeaza, de obicei, prin sudare.
Desfacerea acestor legaturi se recomanda a se face tot cu o dalta
fngusta si cu un unghi ascutit. Operatia este mult usurata daca punctele
de sudura sunt, in prealabil, gaurite cu un burghiu de diametru mic, de
3-4 mm.

Folosind ca operatie ajutatoare gaurirea, se menajeaza mult
marginile podelei, elimindndu-se o mare parte din lucrarile ulterioare de
indreptare si netezire.

3. Concluzii

m Unele automobile si, mai ales, autobuze, au in loc de aripi un
panou unilateral simplu, confectionat din tabla, fixat prin suruburi de
caroserie sau sudat. Ele se pot deforma sau rupe din cauza unei
tamponari, se pot coroda sau se pot fisura. Fisurile sau crapaturile se
repara prin sudare, becul folosit fiind in functie de grosimea tablei.
Dupa sudare cordonul de sudura se polizeaza.

m In caz de corodare, dacd zona este mai mica, se taie
portiunea respectiva si se pune un petic din tabla la fel ca in cazul
repardrii rezervorului de combustibil. In cazul deformarii, daca ea este
mai mica, se indreapta pe loc, daca nu, nu se demonteaza. Toate
operatiile de reparatie se fac cu roata respectiva demontata.

m La capota si masca pot aparea deformari din cauze
accidentale: pot aparea crapaturi atat la tabla cat si la Tmbinarile
sudate. Repararea se face la fel ca si la celelalte elemente de tabla ale
caroseriei.
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