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40A-1

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Основные правила кузовного ремонта: Описание 40A

I - ВВЕДЕНИЕ

Все описанные в руководствах по ремонту
методики гарантируют соответствие требованиям к
механической прочности и  н е связаны  с
ответственностью ремонтной организации.

Хронометраж, необходимый для расчета
трудозатрат на кодированные операции,
производится по методике с использованием
инструмента и оборудования в соответствии с
приведенными н и ж е  последовательностями
операций.

II - ОБЩИЕ ПРАВИЛА

В ма к с имал ь н о й с т е п е н и в о с с т а н о в и т ь
первоначальные качественные характеристики
автомобиля: стойкость к  удару, долговечность,
защиту от коррозии, шумоизоляцию и внешний вид.

Для случаев, когда невозможно восстановить
соединения способом, аналогичным заводскому,
«  » в  Руководстве по ремонту соответствующего
автомобиля, либо в  общих методиках ремонта
приведены заменяющие решения, одобренные
Инженерной службой Методов Ремонта.

 (см. 40A, Общие сведения, Документация по
кузовному ремонту: Описание, стр. 40A-7) 

При выполнении любых  ремонтных работ, при
которых наносятся удары по кузову автомобиля
(п р и м е р : « молотком или с п о т т е р ом »  ) :
заблокируйте ЭБУ подушек безопасности и
отключите аккумуляторную батарею.

При выполнении любых сварочных работ (пример:
Контактная сварка, электродуговая сварка в среде
защитного газа или электрозаклепками «  » ):
заблокируйте ЭБУ п о д уш е к  безопасности,
о т ключите  аккумуляторную  б а т а р ею  и
отсоедините "массовые" провода электросети
автомобиля, находящиеся вблизи места сварки
(см. главу 40A Руководства по ремонту каждого
автомобиля).

III - РЕМОНТ АВТОМОБИЛЯ

Диагностика: (с м.  4 0 A , Общие сведения,
Установление характера и степени
п о в р е ж д е н и й  к у з о в а  в результате
столкновения: Описание, стр. 40A-48) 

Выпрямление:  (см. 4 0 A , Общие сведения,
Правка кузовного элемента: Описание, стр. 40A-
50) 

Замена элементов: (см. 40A, Общие сведения,
Замена несъемного элемента: Описание, стр.
40A-55) 

П р и  у д а р е  значительной  с и л ы  может
потребоваться предварительная правка
домкратами для освобождения электропроводки
или некоторых механических узлов и агрегатов или
для обеспечения доступа к наиболее важным
удаляемым соединениям. В  некоторых случаях
предварительно может  требоваться вырезание
поврежденной части кузова.



40A-2

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Правила техники безопасности при кузовном ремонте: Описание 40A
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40A-3

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Условные обозначения методов или способов кузовного ремонта: Описание 40A

Ниже даются подробные пояснения к условным
изображениям, используемым в описании методик
кузовного ремонта.

В верхней части каждой методики приведены 
данные по:

- моментам затяжки резьбовых соединений,

- специнструменту и приспособлениям.

I - ИЗОБРАЖЕНИЕ ЗАПАСНЫХ ЧАСТЕЙ

Изображения деталей идентичны тем, которые
даны в каталоге запасных частей, и обеспечивают
визуальную связь между обоими документами:
каталогом запасных частей и  руководством п о
ремонту.

Изображение запасной части, даваемое во 
вводной части

Когда запасная час т ь состоит  из нескольких
деталей, ее состав приводится в  таблице с
позициями на рисунке.

Устанавливаемая н а автомобиль запасная часть
всегда изображается более жирными линиями.

Рисунки с  максимальной точностью показывают
детали в соответствии со способом замены.

На рисунке должна быть представлена заменяемая
деталь б е з окружающих элементов, которые
предполагаются уже снятыми.

Тем не менее, на некоторых рисунках могут быть
отступления от этого правила для того, чтобы
наиболее наглядно представить заменяемую
деталь с окружающими ее элементами.

Методы ремонта применяются для кузовных
деталей в  металле, б е з  покрытий. Мастика,
нанесенная на заводе-изготовителе,  не
представлена.

Деталь, установленная на автомобиль (случай 
частичной замены)

Скрытые части детали изображаются тонким
пунктиром.

При  замене деталей, одинаковых д л я левой и
правой сторон автомобиля, указывается методика
ремонта для одной из них (пример : частичная
замена задней части заднего пола).

107404

Позиция Наименов
ание

Материал Толщина,
мм

 (1) 

 (2) 

1

22

108388

109119



40A-4

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Условные обозначения методов или способов кузовного ремонта: Описание 40A

Это означает, ч то работы на противоположной
стороне выполняются по аналогичной методике
(число точек сварки и п.т.).

В противном случае приводятся указания на
особенности (включая случаи правостороннего и
левостороннего рулевого управления).

II - УСЛОВНЫЕ ИЗОБРАЖЕНИЯ СЕЧЕНИЙ

Условные изображения соединений показывают:

- соединение нескольких наложенных друг на друга
листовых деталей,

- или соединение какого-либо особого вида.

Черта показывает ось сечений, точка - точное
место соединения.

 (A)  Б у к в о й  обозначается рисунок,
соответствующий сечению (она воспроизводится в
названии рисунка).

Разрез A

III - УСЛОВНЫЕ ИЗОБРАЖЕНИЯ РЕГУЛИРОВОК 
ОТКРЫВАЮЩИХСЯ ЭЛЕМЕНТОВ КУЗОВА

Если возможна регулировка , направления
регулировки показываются стрелками.

Изображения регулировочных болтов выделяются
более темным цветом.

108388

110205

109514



40A-5

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Условные обозначения методов или способов кузовного ремонта: Описание 40A

IV - УСЛОВНЫЕ ИЗОБРАЖЕНИЯ СОЕДИНЕНИЙ

1 - Условное изображение валика клея или 
мастики

Валики клея или мастики изображаются в  виде
серой полоски.

2 - Условное изображение точек сварки

Места ра сположения  т о ч е к  контактной
электросварки или сварки электрозаклепками при
частичной замене деталей  с соединениями
внахлест с  выштамповкой или б е з нее
показываются черными точками.

3 - Условное изображение цепочного сварного 
шва

Данное изображение показывает швы дуговой 
электросварки в среде защитного газа:

- при выполнении прихваточных швов,

- либо при выполнении специальных соединений в
случае частичной замены.

Сварка встык

Прихваточный шов

110061

110396

110049

110160



40A-6

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Условные обозначения методов или способов кузовного ремонта: Описание 40A

V - УСЛОВНЫЕ ИЗОБРАЖЕНИЯ ЛИНИЙ РЕЗКИ

Разрезы представлены пунктирными линиями и
имеют два значения:

1 - Условное изображение возможности 
частичной замены детали.

На рисунках  запасных  час тей , показанных
отдельно, они  указывают возможные положения
разрезов для частичной замены.

2 - Обозначение предварительного разреза, 
выполняемого на кузове

Показывают положение линий предварительного
разреза для облегчения или получения доступа к
разъединяемым соединениям деталей.

101633

101507



40A-7

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Документация по кузовному ремонту: Описание 40A

I - - КЛАССИФИКАЦИЯ ДОКУМЕНТАЦИИ

Сведения распределены п о двум дополняющим
друг друга документам:

1 - Методика кузовного ремонта (Руководство 
по ремонту данного автомобиля)

Документ состоит из двух разделов:

a - Раздел 0:

В данном разделе не приводится методика 
ремонта, даются только справочные сведения. Он 
включает в себя несколько глав:

- 01C Характеристики кузовов автомобилей,

- 02A Подъемное оборудование,

- 02B Новшества по кузову,

- 03B Определение степени повреждения кузова
после удара,

- 04E Окраска,

- 05B Оборудование и  инструмент для кузовного
ремонта.

b - Раздел 4:

Этот раздел включает в себя несколько глав:

- 40A Общие сведения,

- 41A Нижняя передняя часть кузова,

- 41В Нижняя центральная часть кузова,

- 41С Нижняя боковая часть кузова,

- 41D Нижняя задняя часть кузова,

- 42A Верхняя передняя часть кузова,

- 43A Верхняя боковая часть кузова,

- 44A Верхняя задняя часть кузова,

- 45A Днище кузова,

- 47A Боковые открывающиеся элементы кузова,

- 48A Небоковые открывающиеся элементы кузова.

Эти главы связаны с каталогом запасных частей и 
содержат сведения двух видов:

- Часть 1: Общее описание. Эта часть содержит
сведения по запасным деталям кузова общего
назначения и  п о их конструкции. Эти  сведения
могут  относиться одновременно к  нескольким
моделям автомобилей.

- Часть 2: Описание, Снятие  и установка,
Разборка - сборка и регулировка. Эта  часть
содержит  сведения п о запасным  деталям
силового каркаса кузова и  по особенностям
рассматриваемого автомобиля.

2 - Основные сведения по кузовному ремонту 
(Руководство по ремонту 400)

Этот документ состоит из одного раздела:

Раздел 4:

В данном разделе приводятся сведения по 
использованию оборудования и материалов, а 
также технология основных кузовных работ. 
Раздел включает только одну главу:

- 40A Общие сведения по кузовному ремонту

II - ПОИСК ИНФОРМАЦИИ

Примечание:

Необходимо изучить обе части, ч тобы  иметь
полную информацию по ремонту автомобиля.

Вопросы Ответы

Характеристики специнструмента  и
приспособлений для ремонта  данного
автомобиля.

Прежде всего обратитесь к разделу 0 Руководства
по ремонту автомобиля, зат е м  к  « каталогу
специнструмента и  приспособлений »  или
« каталогу гаражного оборудования » .

Характеристики специальных материалов для
ремонта данного автомобиля.

Прежде всего обратитесь к разделу 0 Руководства
по ремонту автомобиля, зат е м  к  « каталогу
материалов IXELL » .

Применение какого-либо специнструмента и
приспособления для ремонта данного автомобиля.

Прежде всего обратитесь к главе 0 Руководства по
ремонту автомобиля.

Применение оснастки для кузовного ремонта. Обратитесь к разделу 40 Руководства по ремонту
автомобиля.
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ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Документация по кузовному ремонту: Описание 40A

Сведения по запасным частям д л я ремонта
данного автомобиля, касающиеся

- возможности замены деталей в  зависимости от
места установки на автомобиле,

- подгонки перед установкой детали,

- места разреза и особенностей его выполнения,

- особенности симметрии правой и левой сторон,

- Особенность м одификации и  комплектации
автомобиля.

См. главу по с оответствующей детали: 41 - 48
Руководства  по ремонту данного  автомобиля,
часть 2.

Сведения по запасным частям  для данного
автомобиля (состав и  характеристики к аждой
детали).

Прежде всего обратитесь к  подетальным видам
кузовных  деталей  в  главе 40 Р у ководства по
ремонту автомобиля.

Если данная деталь рассматривается в документе,
обратитесь к  главам 41 - 48 части 2 Руководства
по ремонту данного автомобиля с описанием этой
детали.

Если  данной детали в перечнях подетальных
видов нет, найдите в главах 41 - 48 узел, в состав
которого входит нужная деталь.

Сведения по:

- особенностям выполнения  соединений с
наложением листов друг на друга,

- способам и  приемам  выполнения соединений
нового типа, ранее не применявшихся Renault,

- особенностям применения новых специальных
приспособлений и материалов, ранее Renault не
применявшихся,

См. главу по соответствующей детали: главы 41 -
48 Руководства  по ремонту данного  автомобиля,
затем главу 40 Руководства по ремонту 400.

Буксировка  и  подъем а втомобиля, попавшего в
ДТП .

Прежде всего обратитесь к  главе 40 Руководства
по ремонту а втомобиля, зат е м  к к аталогу
оборудования

Погрузка автомобиля, попавшего в  ДТП, на
транспортное средство и его эвакуация.

Прежде всего обратитесь к  главе 40 Руководства
по ремонту 400, затем к каталогу оборудования.

Сочетаемость при ударах п р и  ремонте данного
автомобиля

Обратитесь к  разделу 0 Руководства  по ремонту
автомобиля.

Принцип сочетаемости при ударе. Обратитесь к  разделу 0 Руководства  по ремонту
автомобиля.

Диагностика  ударных повреждений данного
автомобиля.

Прежде всего обратитесь к разделу 0 Руководства
по ремонту а втомобиля, затем  к р азделу  40А
Руководства по ремонту 400.

Вопросы Ответы
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ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Документация по кузовному ремонту: Описание 40A

Принцип диагностики ударных повреждений. Обратитесь к разделу 40А Руководства по ремонту
400.

Общие указания по:

- ремонту,

- мерам безопасности,

- подготовке автомобиля,

- классификации инструмента,

- мерам предосторожности при ремонте).

Обратитесь к разделу 40А Руководства по ремонту
400.

Вопросы Ответы
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ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Рекомендации по использованию инструментов при кузовном ремонте: Описание 40A

Слесарь выбирает необходимый инструмент с 
учетом:

- доступности рабочей зоны  свободный доступ к
поверхности; под наклоном; в углублении,

- того, что находится вокруг сварного соединения
чувствительно или нет к  брызгам сварки  и
выбросам при резке,

- положения в разрезаемом пакете панели  первый
или второй слой,

- типа обрабатываемого материала  мастика, клей
или листовой металл.

I - ИСПОЛЬЗУЕМЫМ ПРИ ЗАЧИСТКЕ 
ПОВЕРХНОСТЕЙ ИНСТРУМЕНТ

В принципе такой инструмент должен удалять с
поверхности деталей кузова любые лакокрасочные
покрытия, не повреждая при этом металла детали.

Назначение:

- При  снятии  приваренных элементов главным
является  нахождение точек с в а р к и  для и х
удаления  и поэтому н е т необходимости
полностью зачищать деталь.

- Во время подготовительной операции к  сборке
необходимо зачистить до г о л о г о металла
привалочные поверхности как на автомобиле, так
и  на новой детали, приготовив таким образом
поверхности к соединению.

II - ИНСТРУМЕНТ ДЛЯ МЕХАНИЧЕСКОЙ 
ОБРАБОТКИ

По определению эти  инструменты служат для
отделения частиц материала, из которого состоит
элемент кузова , при операциях  разделения
соединений, сошлифовки или разрезки.

Для правильного использования этих устройств с
электроинструментами, снабженными регулятором
скорости, нужно соблюдать скорости вращения,
указанные: либо на этикетках, наклееных н а сам
"расходный инструмент" (шлифовальные круги или
диски), либо в  каталоге лезвийного инструмента
(фрезы или сверла).

ВНИМАНИЕ!

Это  возможно только с металлическими
деталями . При  работах с  пластмассовыми
деталями следует быть острожным, чтобы не
повредить п одложку (см. п одробности в
методиках).

Примечание:

В зависимости от зернистости некоторые из этих
инструментов могут применяться и при зачистке
поверхностей, однако при  этом  они снимают
частицы металла.

ВНИМАНИЕ!

В э том  случае,  как и  п р и р а б о та х  с
пластмассо в ы м и  деталями , следует быть
осторожным, чтобы не повредить подложку (см.
подробности в методиках).
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ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Инструмент для удаления мягких мастик большой толщины: Использование 40A

I - ОЧИСТКА ПЛОСКИХ ПОВЕРХНОСТЕЙ

И с п о л ь з у е т с я  п л а с т м а с с о в а я  щетка,
установленная на дрель (5000 об/мин).

Преимущества:

- Устройство, позволяющее быстро  зачистить
большие площади поверхностей с антигравийным
покрытием и  с покрытием твердой мастикой, не
повреждая п р и  этом металл подложки и
электроцинковое покрытие.

Недостатки:

- Сопровождается образованием значительного
количества стружки.

Средства индивидуальной защиты:

- 5  9  4
7 
Защита окружающих деталей:

- : 

II - ОЧИСТКА ПОД УГЛОМ

используется шл иф о в а л ь н ы й к р у г  из
пластмассовых волокон и дрель (5000 об/мин).

Преимущества:

- Возможность з а ч и с т к и  входящих у г л о в  без
повреждения м е т а л л а подложки и
электроцинкового покрытия.

Недостатки:

- Сопровождается образованием значительного
количества стружки.

- Опасность зацепления волокна за край панели.

Средства индивидуальной защиты:

- 5  9  4
7 
Защита окружающих деталей:

- : 
Используется металлический шлифовальный круг
и дрель (5000 об/мин).

110264

110703
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ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Инструмент для удаления мягких мастик большой толщины: Использование 40A

Преимущество:

- Возможность быстрой зачистки входящих углов
без повреждения металла подложки.

Недостатки:

- Сопровождается образованием стружки.

- Частично повреждает электроцинковое покрытие.

Средства индивидуальной защиты:

- 5  9  4
7 
Защита окружающих деталей:

- : 
III - УГЛОВАЯ ЗАЧИСТКА

Используется ленточная шлифовальная машинка с
лентой зернистостью 36.

Преимущество:

- Позволяет выполнять зачистку в труднодоступных
местах (зачистка в углах или в коробах).

Недостатки:

- Недостаточно быстрый способ.

- Повреждает электроцинковое покрытие и металл
подложки.

Средства индивидуальной защиты:

- 5  9  4
7 
Защита окружающих деталей:

- : 

110047 110299
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ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Приспособления для зачистки клея и краски: Использование 40A

I - ОЧИСТКА ПЛОСКИХ ПОВЕРХНОСТЕЙ

Используется диск из пластмассовых волокон 
и шлифовальная машинка (5000 об/мин) с 
регулятором скорости вращения.

a Преимущество:

-Устройство, позволяющее быстро зачистить
большие площади окрашенной и покрытой
твердым клеем поверхности, не повреждая при
этом металл подложки и  электроцинковое
покрытие.

Недостаток:

-Сопровождается значительным выделением
пыли.

Средства индивидуальной защиты:

- 8  9  7 
Меры по защите расположенных рядом 
объектов:

- : 

II - ОЧИСТКА ПОД УГЛОМ

Используется шлифовальный круг из 
пластмассовых волокон и дрель (5000 об/мин).

a Преимущество:

- Возможность зачистки входящих углов  без
повреждения металла п о д л о ж к и  и
электроцинкового покрытия.

Недостаток:

- Сопровождается значительным выделением
пыли.

Средства индивидуальной защиты:

- 8  9  7 
Меры по защите расположенных рядом 
объектов:

- : 

110180

ВНИМАНИЕ!

При  использовании на краях листа  диск из
пластмассовых волокон  д о л ж е н
располагаться параллельно р азрезу и
вращаться п о направлению от с е р едины
детали к краю разреза.

110461
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ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Приспособления для зачистки клея и краски: Использование 40A

III - УГЛОВАЯ ЗАЧИСТКА

Используется ленточная шлифовальная 
машинка с лентой зернистостью 50 .

a Преимущество:

-Возможность б ы с т р о й з а ч и с т к и
труднодоступных мест,  зачистка угловых
поверхностей или узких мест.

Недостатки:

-Сопровождается значительным выделением
пыли.

-Повреждает электроцинковое покрытие и
металл подложки.

Средства индивидуальной защиты:

- 8  9  7 
Меры по защите расположенных рядом 
объектов:

- : 

110299
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ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Инструмент для удаления сварных соединений деталей кузова: Использование 40A

I - ОТРЕЗКА ЛИСТОВ И РАЗРЕЗКА СВАРНЫХ 
ШВОВ

a И спользуется отрезной шлифовальный круг
∅∅∅∅ 76  мм толщиной 3 мм, у становленный на
прямой шлифовальной машинке (20000 об/
мин) с регулятором скорости вращения.

Преимущества:

-Очень быстрый способ, в наименьшей степени
повреждается второй по счету лист металла в
соединении.

-Возможность отсоединения панелей из стали с
очень высоким и  сверхвысоким пределом
упругости.

Недостатки:

-Сильное искрение, что  может  привести к
повреждению расположенных поблизости
уязвимых деталей и принадлежностей (стекол,
деталей из пластмассы, тканевой обивки и т .
д.).

Средства индивидуальной защиты:

- 8  7  4
9 
Меры по защите расположенных рядом 
объектов:

- :  = 

110167
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ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Инструмент для удаления сварных соединений деталей кузова: Использование 40A

a Применение сверла для удаления точек сварки и
дрели ∅ 6 - 10 мм и  дрель ( 2000 об/мин ) с
регулятором скорости.

Преимущества:

-Быстрое удаление сварных соединений б е з
выброса стружки,

-Чистые отверстия, идеальные для закрепления
электрозаклепками первого листа металла.

Недостатки:

-Необ х одимо с т ь  расположения  сверла
перпендикулярно поверхности детали,

-Невозможность разъединить панели из стали с
очень высоким и  сверхвысоким пределом
упругости.

Средства индивидуальной защиты:

- 8  7 
Меры по защите расположенных рядом 
объектов:

- : 

110051

Примечание:

Регулятор скорости позволяет
оптимизировать с в е рление и  углубление
сверла, предупреждает его преждевременный
износ, о собенно при сверлении панелей из
стали с высоким пределом упругости.

В этих случаях используйте сверла типа HSS.
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ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Инструмент для удаления сварных соединений деталей кузова: Использование 40A

1 - Частный случай отсоединения листового 
металла, расположенного вторым слоем в 
двухслойном соединении

a Используется коническое сверло и дрель (2000
об/мин) с регулятором скорости.

Преимущества:

-Чистое отверстие с  диаметром,  точно
соответствующим диаметру т о ч к и  сварки,
которое з а т е м п о з в о л и т  выполнить
электрозаклепку.

Недостатки:

-Необ х одимо с т ь  расположения  сверла
перпендикулярно поверхности детали.

Средства индивидуальной защиты:

- 8  7 
Меры по защите расположенных рядом 
объектов:

- : 

110057

Примечание:

Перед сверлением рекомендуется накернить
центр заклепки, чтобы диаметр о тверстия в
отсоединяемой панели был минимальным.
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ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Инструмент для удаления сварных соединений деталей кузова: Использование 40A

2 - Частный случай отсоединения листового 
металла, расположенного вторым слоем в 
трехслойном соединении

a Используется сверло для удаления точек сварки
и дрели (2000 об/мин) с регулятором скорости.

Преимущества:

-Позволяет просверлить п е р в ы й с л о й и
получить чистое  отверстие, которое затем
будет использовано под электрозаклепку.

-Позволяет отделить второй лист металла, не
повредив при этом третий лист.

Недостатки:

-Требует соблюдения определенных мер
предосторожности, чтобы не повредить третий
лист металла.

-Необ х одимо с т ь  расположения  сверла
перпендикулярно поверхности детали.

Средства индивидуальной защиты:

- 8  7 
Меры по защите расположенных рядом 
объектов:

- : 

110051

Примечание:

Регулятор скорости позволяет
оптимизировать сверление и  заглубление
сверла, предупреждает его преждевременный
износ, о собенно при сверлении панелей из
стали с высоким пределом упругости.

В этих случаях используйте сверла типа HSS.
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ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Инструмент для удаления сварных соединений деталей кузова: Использование 40A

II - РАЗЪЕДИНЕНИЕ СОЕДИНЕНИЙ ПОД УГЛОМ

a И спользуется отрезной шлифовальный круг
∅∅∅∅ 76  мм толщиной 3 мм, у становленный на
прямой шлифовальной машинке (2000 об/
мин) с регулятором скорости вращения.

Преимущества:

-Очень быстрый способ, в наименьшей степени
повреждается второй по счету лист металла в
соединении.

-Возможность отсоединения панелей из стали с
очень высоким и  сверхвысоким пределом
упругости.

Недостатки:

-Сильное искрение, что  может  привести к
повреждению расположенных поблизости
уязвимых деталей и принадлежностей (стекол,
деталей из пластмассы, тканевой обивки и т .
д.).

Средства индивидуальной защиты:

- 8  7  4 
Меры по защите расположенных рядом 
объектов:

- :  = 

III - РАЗЪЕДИНЕНИЕ КЛИНОВЫХ СОЕДИНЕНИЙ

a Используется сферическая фреза и  прямая
шлифовальная машинка (20000 об/мин) с
регулятором  скорости.

Преимущества:

- Очень быстрый способ, в наименьшей степени
повреждается второй по счету лист металла в
соединении.

- Возможность отсоединения панелей из стали с
очень высоким и  сверхвысоким пределом
упругости.

Недостатки:

- Сопровождается образованием значительного
количества металлической стружки.

- Не допускается  расположение  сверла
перпендикулярно поверхности.

Средства индивидуальной защиты:

- 8  7 
Меры по защите расположенных рядом 
объектов:

- : 

110050 110750
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ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Инструмент для разрезания деталей кузова: Использование 40A

I - РЕЗКА ПО ПРЯМОЙ ЛИНИИ

Используется отрезной шлифовальный  диск и
шлифовальная машин к а (10000 об/м и н ) с
регулятором скорости.

Преимущества:

- Резка непосредственно листового материала без
предварительного сверления отверстий.

- Идеально подходит д л я разрезки наложенных
друг на друга деталей при частичной замене.

Недостатки:

- Нельзя выполнить резку по кривой линии.

- Сильное  искрение, ч т о  может привести к
повреждению расположенных п о б л и з о с т и
уязвимых деталей и  принадлежностей (стекол,
деталей из пластмассы, тканевой обивки и т. д.).

Средства индивидуальной защиты:

- 8  4  9
7 
Меры по защите расположенных рядом объектов:

- :  = 
II - РЕЗКА ПО КРИВОЙ ЛИНИИ

Используется механическая пила  по металлу с
малым полотном (5000 циклов/мин).

Преимущество:

- Допускает резку по кривой линии радиусом от 25
мм.

Недостатки:

- Образование микростружки, которая  глубоко
проникает в обивку и в подоконные уплотнители.

- Резка по прямой линии выполняется с большим
трудом.

Средства индивидуальной защиты:

- 8  4  9
7 
Меры по защите расположенных рядом объектов:

- : 
III - РЕЗКА ЭЛЕМЕНТА СИЛОВОГО КАРКАСА

Используется механическая пила  по металлу с
малым полотном (5000 циклов/мин).

110060
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40A-21

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Инструмент для разрезания деталей кузова: Использование 40A

Преимущество:

- Возможность выполнения разрезов сложной
формы.

Недостатки:

- Образование микростружки, которая  глубоко
проникает в обивку и в подоконные уплотнители.

- Резка по прямой линии выполняется с большим
трудом.

Средства индивидуальной защиты:

- 8  4  9
7 
Меры по защите расположенных рядом объектов:

- : 
IV - ПРЯМОЛИНЕЙНАЯ РЕЗКА ЭЛЕМЕНТА 
СИЛОВОГО КАРКАСА

Используется механическая пила  по металлу с
большим полотном (5000 циклов/мин).

Преимущество:

- Прямолинейная резка детали большого сечения.

Недостатки:

- Образование микростружки, которая  глубоко
проникает в обивку и в подоконные уплотнители.

- Допускает р е з к у по плавной кривой линии
радиусом от  100 мм.

Средства индивидуальной защиты:

- 8  4  9
7 
Меры по защите расположенных рядом объектов:

- : 
V - СРЕЗАНИЕ ВЫСТУПАЮЩЕГО РЕБРА

Используется диск для снятия заусенцев  и
шлифовальная машинка (2000 об/мин).

110042 110170



40A-22

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Инструмент для разрезания деталей кузова: Использование 40A

Преимущество:

- Срезание выступающего ребра детали
небольшой толщины.

Недостатки:

- Сильное  искрение, ч т о  может привести к
повреждению расположенных п о б л и з о с т и
уязвимых деталей и  принадлежностей (стекол,
деталей из пластмассы, тканевой обивки и т. д.).

- Остаются  очень острые  заусенцы на краю
листового металла.

Средства индивидуальной защиты:

- 8  4  9
7 
Меры по защите расположенных рядом объектов:

- :  = 

110045



40A-23

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Инструмент для подгонки и фиксации деталей кузова: Использование 40A

I - СТРУБЦИНЫ

a Используются для удержания листов в  сжатом
состоянии.

Существуют  различные т и п ы струбцин в
соответствии с  возможностями доступа и  с
обстановкой в зоне соединения.

1 - Стандартная струбцина

a Используется для фиксации и подгонки деталей
всех типов.

Преимущество:

- простота применения.

Недостаток:

- необходимость прямого доступа к соединению.

2 - Сварочная струбцина

a Используется для фиксации и подгонки деталей
всех типов, обеспечивает проход сварочных
клещей  или сварочной горелки.

Преимущество:

- простота применения.

Недостаток:

- необходимость прямого доступа к соединению.
119008
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40A-24

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Инструмент для подгонки и фиксации деталей кузова: Использование 40A

3 -  « Подковообразная струбцина » 

a Используется  для фиксации  и под гон ки
соединений, расположенных на удалении от
края детали.

Преимущества:

- простота применения,

- позволяет обойти элемент силового каркаса
кузова и л и обеспечить соединение деталей
типа панелей пола.

Недостаток:

-большие габариты.

4 - Малая струбцина (для кромок)

a Используется для фиксации и подгонки деталей
всех типов в зоне кромок.

Преимущества:

- простота применения,

- позволяет выполнять подгонку открывающихся
элементов кузова в  дополнение к заменяемой
детали.

Недостаток:

- необходимость установки нескольких струбцин
для подгонки.

II - РЕМЕНЬ

a Используется для фиксации элементов типа
приклеиваемой крыши.

Преимущество:

- обеспечивает постоянное усилие прижатия в
течение просушки.

Недостаток:

- установка производится вдвоем с помощником.

119010
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40A-25

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Инструмент для подгонки и фиксации деталей кузова: Использование 40A

III - РЕГУЛИРОВОЧНАЯ ПОДКЛАДКА

a Используется для подгонки различных деталей
при выполнении операций типа склеивания.

Преимущества:

- простота применения,

- обеспечивает точную подгонку.

Недостаток:

- необходимы подкладки различной формы для
разных автомобилей.

IV - ЛИНЕЙКА

a Используется для измерений  зазоров в
соединениях  между несколькими элементами.

Преимущества:

- простота применения,

- обеспечивает точную проверку соединения.

Недостаток:

- затруднено считывание размеров по радиусам.

119007 119104



40A-26

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Инструмент для подгонки и фиксации деталей кузова: Использование 40A

V - ШАБЛОН ПЕРЕДНЕЙ ПАНЕЛИ КУЗОВА

a Специальное приспособление, используемое
для фиксации и подгонки элементов передней
панели кузова.

Преимущества:

- выигрыш времени п о с л е  установки (н е т
необходимости в о  временной установке
остальных элементов),

- возможность непосредственного выполнения
соединений без снятия шаблона.

Недостатки:

-большие габариты,

- затраты времени при установке,

- специальная м о д е л ь на каждую марку
автомобиля.

13994



40A-27

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Инструмент для зачистки остатков сварных швов: Использование 40A

I - ВЫРАВНИВАНИЕ ПЛАШМЯ

Используется  диск д л я выравнивания  и
шлифовальная машинка (5000 об/мин).

Преимущество:

- Очень быстрый способ, позволяющий выполнить
выравнивание большой поверхности.

Недостаток:

- Сильное  искрение, ч т о  может привести к
повреждению расположенных п о б л и з о с т и
уязвимых деталей и  принадлежностей (стекол,
деталей из пластмассы, тканевой обивки и т. д.).

Средства индивидуальной защиты:

- 8  7  4 
Меры по защите расположенных рядом объектов:

- :  = 
II - ВЫРАВНИВАНИЕ ПОД УГЛОМ

Используется диск для выравнивания поверхности
и шлифовальная машинка  (10000 о б/мин) с
регулятором скорости.

Преимущество:

- Способ для выравнивания поверхности в  узких
местах.

Недостаток:

- Сильное  искрение , ч т о  может привести к
повреждению расположенных п о б л и з о с т и
уязвимых деталей и  принадлежностей (стекол,
деталей из пластмассы, тканевой обивки и т. д.).

Средства индивидуальной защиты:

- 8  7  4 
Меры по защите расположенных рядом объектов:

- :  = 
III - УГЛОВОЕ ВЫРАВНИВАНИЕ ПОВЕРХНОСТИ

Используется ленточная шлифовальная машинка с
лентой зернистостью 36.

110059
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40A-28

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Инструмент для зачистки остатков сварных швов: Использование 40A

Преимущество:

- Очень быстрый способ, позволяющий выровнять
поверхность в угловых углублениях.

Недостаток:

- Сильное  искрение, ч т о  может привести к
повреждению расположенных п о б л и з о с т и
уязвимых деталей и  принадлежностей (стекол,
деталей из пластмассы, тканевой обивки и т. д.).

Средства индивидуальной защиты:

- 8  7  4 
Меры по защите расположенных рядом объектов:

- :  = 

110298



40A-29

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Инструмент для обработки соединяемых поверхностей: Использование 40A

I - ОБРАБОТКА ПЛОСКИХ ПОВЕРХНОСТЕЙ

Применение пластинчатого круга, установленного
на угловой шлифовальной машинке (5000 об/мин).

Преимущество:

- Обеспечивает быструю обработку поверхностей
большой площади.

Недостаток:

- Сильное  искрение, ч т о  может привести к
повреждению расположенных п о б л и з о с т и
уязвимых деталей и  принадлежностей (стекол,
деталей из пластмассы, тканевой обивки и т. д.).

Средства индивидуальной защиты:

- 8  7  4 
Меры по защите расположенных рядом объектов:

- =  : 

II - ОБРАБОТКА УГЛОВЫХ ПОВЕРХНОСТЕЙ

Используется ленточная шлифовальная
машинка с лентой зернистостью 50- 80.

Преимущество:

- Обеспечивает обработку труднодоступных мест.

Недостатки:

- При  обработке о б р а з у ю т с я  металлические
опилки, что может стать причиной повреждения
расположенных рядом уязвимых деталей (стекол,
пластмассовых деталей, тканей и т. д.).

- Обработ ка  з а нимае т  сравнительно  много
времени.

Средства индивидуальной защиты:

- 8  7  4 
Меры по защите расположенных рядом объектов:

- =  : 

110046 110298



40A-30

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Инструмент для шлифования деталей кузова: Использование 40A

I - ЗАЧИСТКА БОЛЬШИХ ПОВЕРХНОСТЕЙ

a Используется большой брусок для зачистки с
пылеотсосом или без него.

1 -  «  » Брусок для зачистки с "липучками" и 
пылеотсосом для ленты 115 x 226 мм 
зернистостью 100 или 150

a Преимущества:

- обеспечивает удержание ленты в  плотном
контакте с бруском, предотвращая образование
складок

- позволяет л е г к о з аменя т ь  изношенную
абразивную ленту,

- система отсоса  предотвращает выделение
пыли.

a Недостатки:

-использование специальных дорогостоящих
абразивных лент,

-движения несколько стеснены наличием трубки
системы отсоса пыли.

a Средства индивидуальной защиты:

- 9 (респиратор)

a Меры по защите расположенных рядом 
объектов:

-Без

2 - Брусок для зачистки типа « Kaupp » 

a Преимущества:

- позволяет использовать обычную абразивную
ленту,

- позволяет удерживать ленту при зачистке.

a Недостатки:

- необходимость разрезки ленты по размеру,
- нет возможности отсоса пыли.

a Средства индивидуальной защиты:

- 9 (респиратор)

a Меры по защите расположенных рядом 
объектов:

- Без

II - ОБРАБОТКА УГЛОВЫХ ПОВЕРХНОСТЕЙ И 
ПОВЕРХНОСТЕЙ МАЛОЙ ПЛОЩАДИ

a Используется ручной  брусок для зачистки
обычного размера с пылеотсосом или без него.

118990
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40A-31

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Инструмент для шлифования деталей кузова: Использование 40A

1 -  «  » Брусок для зачистки с "липучками" и с 
пылеотсосом для диска ∅∅∅∅ 150 мм x 226 мм 
зернистостью 100 или 150

a Преимущества:

- позволяет использовать абразивную ленту для
орбитальной шлифовальной машинки,

- обеспечивает удержание ленты в  плотном
контакте с бруском, предотвращая образование
складок

- позволяет л е г к о з аменя т ь  изношенную
абразивную ленту,

- позволяет зачищать угловые поверхности,

- система отсоса  предотвращает выделение
пыли.

a Недостатки:

-более дорогая абразивная лента,

- рабочие д в иж е н и я не с к оль к о с т е с н е ны
наличием трубы системы отсоса пыли.

a Средства индивидуальной защиты:

- 9 (респиратор)

a Меры по защите расположенных рядом 
объектов:

-Без

2 - Брусок для зачистки « типа блока » 

a Преимущество:

- позволяет использовать обычную абразивную
ленту.

a Недостатки:

- необходимость разрезки ленты по размеру,

- не позволяет удерживать ленту при зачистке,

- нет возможности отсоса пыли.

a Средства индивидуальной защиты:

- 9 (респиратор)

a Меры по защите расположенных рядом 
объектов:

- Без

118992
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40A-32

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Материалы и оборудование для установления степени повреждений в  результате столкновения: Использование 40A

I - РУЧНОЙ ШАБЛОН

a Применяется для контроля деформаций концов
лонжерона  и  других т о ч е к к у з о в а п у т е м
симметричных сравнений.

a Преимущество:

- простой, точный и недорогой инструмент.

a Недостатки:

- не позволяет определять р а з м е ры по
координатным осям (X; Y; Z),

- не позволяет  выполнять и з м е р е н и я  по
несимметричным точкам.

119988



40A-33

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Материалы и оборудование для установления степени повреждений в  результате столкновения: Использование 40A

II - СИСТЕМА ИЗМЕРЕНИЯ С 
ИСПОЛЬЗОВАНИЕМ КОНДУКТОРОВ

a Преимущество:

- позволяет производить измерения  на в с ем
несущем основании кузова со снятыми или с
установленными на нем механическими узлами
и агрегатами.

a Недостатки:

-длительная и сложная установка системы,

- плохо приспособлена к диагностике.

119987



40A-34

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Материалы и оборудование для установления степени повреждений в  результате столкновения: Использование 40A

III - ИЗМЕРИТЕЛЬНАЯ СИСТЕМА IAO

a Позволяет производить измерения н а в с е м
несущем основании кузова с о снятыми или с
установленными на нем механическими узлами
и агрегатами.

a Преимущества:

-быстрое приведение в  действие, аппарат
наилучшим образом  приспособлен к
диагностике,

- выдает отчет об измерениях.

a Недостаток:

- относительно д о р о г о е  оборудование  с
длительным сроком окупаемости.

119986



40A-35

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Антикоррозионный состав для нанесения перед сборкой: Использование 40A

I - АНТИКОРРОЗИОННОЕ СРЕДСТВО В 
АЭРОЗОЛЬНОЙ УПАКОВКЕ

Средство н а н о с и т с я  на внутренние
соприкасающиеся поверхности для обеспечения
надежного контакта при сварке.

Преимущества:

- в о з м о ж н о с т ь  выполнения т о ч е ч н о й
электросварки,

- очень хорошее сцепление с о  любыми
подложками,

- позволяет выполнять сварку электрозаклепками в
среде защитного газа.

Недостаток:

- перед выполнением окраски необходимо удалять
остатки средства.

Средства индивидуальной защиты:

- 9  ; 

II - МАСТИКА

Мастика выдавливается с помощью пистолета на
внутренние с о е д и н е н н ы е  поверхности  для
обеспечения герметичности после электросварки.

Преимущества:

- в о з м о ж н о с т ь  выполнения т о ч е ч н о й
электросварки,

- очень хорошее сцепление  с о  любыми
подложками,

- возможность заглаживания валиком,

- обеспечение герметичности соединения.

Недостатки:

- необходимость сварки деталей д о  высыхания
слоя мастики,

- не п о з в о л я е т  выполнить сварку
электрозаклепками в среде защитного газа,

110466
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40A-36

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Антикоррозионный состав для нанесения перед сборкой: Использование 40A

III - НЕОБХОДИМО НАНЕСЕНИЕ КИСТЬЮ.

Мастика наносится кистью . Используется для
защиты поверхностей,  которые необходимо
защитить от воздействия углеводородов, масел и
воды.

Преимущества:

- стойкость  к  воздействию в о д ы,  ма с е л  и
углеводородов,

- може т  служить основой для любо г о типа
отделочного красочного покрытия,

- также обеспечивает герметичность соединений.

Недостатки:

- необходимость сварки деталей до высыхания
средства,

- н е в о зможно с т ь  выполнения соединения
электрозаклепками в среде защитного газа.

IV - ПРЕДВАРИТЕЛЬНО ОТФОРМОВАННОЙ 
МАСТИКОЙ

Мастика м о ж е т  наноситься н а внутренние
поверхности стыков для герметизации резьбовых
соединений.

Преимущества:

- простота и быстрота использования,

- не требует  специального оборудования для
нанесения,

- обеспечивает герметичность и склеивание.

110162
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40A-37

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Звукоизоляционные составы для нанесения перед сборкой: Использование 40A

ВСТАВКИ ДЛЯ СКРЫТЫХ ПОЛОСТЕЙ

Используются  для шумоизоляции с к р ы т ы х
полостей силового каркаса кузова.

  (см. 40A , Общие сведения, Звукоизоляция
кузоваОписание, стр. 40A-157) Установка вставок
при ремонте требует использования
предварительно о тформо в а н н о й мастики,
наносимой по периметру вставки перед сборкой
деталей кузова.

Преимущества:

- Позволяет  установку ш т а т н ы х элемен т о в
(вставок)  и обеспечивае т такую же
шумоизоляцию, как и на новом автомобиле.

Недостаток:

- Невозможность доводки после сборки.

110394



40A-38

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Материалы и оснастка для сварных соединений: Использование 40A

I - ТОЧЕЧНАЯ КОНТАКТНАЯ ЭЛЕКТРОСВАРКА

Используется для  сварки в  местах соединений с
доступом с  обеих сторон (пример : дверные
проемы).

Обычные с в а ро ч ные  агрегаты  позволяют
сваривать листы из обычной стали; некоторые
агрегаты могут сваривать листы из стали с очень
высоким и сверхвысоким пределом упругости.

Сварочные агрегаты для  сварки листов из
стали с  оч ень высоким и сверхвысоким
пределом упругости должны обеспечивать
силу сварочного тока не ниже 11500 A. У силие
сжатия сварочных клещей должно быть н е
ниже 450 даН . Если агрегат имеет сварочный
редуктор, то  в  этом случае можно уменьшить
давление д о получения необходимого усилия
сжатия, но давление не измеряется, и  только
контрольный разрыв заклепки позволяет проверить
ее диаметр.

Преимущество:

- Идентичное заводскому качество сварки.

Недостаток:

- Не позволяет выполнять сварку на расстоянии
свыше 250 мм от края листа.

Средства индивидуальной защиты:

- 8  7 
Меры по защите расположенных рядом объектов:

- <  =  : 

II - ДУГОВАЯ СВАРКА В СРЕДЕ ЗАЩИТНОГО 
ГАЗА

Используется для сварки электрозаклепками на
удалении о т края л и с т а, н аложени я  швов,
аналогичных заводским, а  также прерывистых
стыковых швов.

Следует регулярно прочищать контактную трубку и
сопло, чтобы обеспечить свободный выход газа и
электродной проволоки. Для э то г о  используйте
противовыбросный состав.

Существует две модификации сварочного 
аппарата:

- MAG = сварка в среде защитного газа. Газовая
смесь содержит более 5% CO2.

- MIG = сварка в  среде инертного газа. Газовая
смесь содержит менее 5% CO2.

П р и  выполнении обычных  кузовных  работ
минимальная с и л а тока сварочного агрегата
должна быть  не менее 200 A с возможностью
сваривания листов толщиной от 0,6 до 4 мм и  с
использованием сварочной проволоки диаметром
от 0,6 до 0,8 мм.

Место установки электрозаклепки

Преимущество:

- П о з в о л я е т  произвести крепление
электрозаклепками сплошных  листов взамен
заводской контактной сварки.

110029
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40A-39

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Материалы и оснастка для сварных соединений: Использование 40A

Недостатки:

- Антикоррозионная обработка перед сборкой
требует особой осторожности.

- Нельзя загерметизировать соединения перед
сваркой.

- Необходимость выполнения точной стыковки для
получения надлежащего внешнего вида  точек
сварки.

Шов, аналогичный заводскому

Преимущество:

- Идентичное заводскому качество сварки.

Недостатки:

- Антикоррозионная обработка перед сборкой
требует особой осторожности.

- Нельзя загерметизировать соединения перед
сваркой.

- Необходимость выполнения точной стыковки для
получения надлежащего внешнего вида шва.

Цепной сварной шов

Преимущества:

- Позволяет соединение листов встык.

- П о з в о л я е т  произвести крепление
электрозаклепками сплошных  листов взамен
заводской контактной сварки.

Недостатки:

- Необходимость  выдержки времени после
прохождения каждой точки, чтобы предотвратить
тепловую деформацию листов.

- Невозможность выполнения антикоррозионной
обработки перед сборкой.

Средства индивидуальной защиты:

- 5  7  ; 
Меры по защите расположенных рядом объектов:

- =  :  <
6 
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40A-40

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Материалы и оснастка для клееных соединений: Использование 40A

I - ЖЕСТКОЕ КЛЕЕВОЕ СОЕДИНЕНИЕ

1 - Жесткий стандартный клей

Используется для приклеивания деталей к
силовому каркасу кузова.

Также  используется п р и завальцовке кромок
панели двери или крыла.

2 - Высокопрочный жесткий клей

Используется для приклеивания крыши  вместо
лазерной сварки.

Преимущества:

- Жесткое соединение и хорошая герметизация.

- Быстрое высыхание.

- Может  наносится на панель, зачищенную до
металла.

Недостаток:

- Склеиваемые поверхности должны быть чистыми,
и н а ч е  с о  временем  соединение  может
расклеиться.

II - ЭЛАСТИЧНОЕ КЛЕЕВОЕ СОЕДИНЕНИЕ

Используется при фиксации детали относительно
силового каркаса кузова , слой к л е я является
амортизатором.

Преимущества:

- Эластичное соединение и хорошая герметизация.

- Быстрое высыхание.

Недостаток:

- Склеиваемые  поверхности  должны б ы т ь
загрунтованными, иначе со временем соединение
может расклеиться.

110061
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40A-41

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Материалы и оснастка для заклепочных соединений: Использование 40A

ЗАКЛЕПКИ, ИСПОЛЬЗУЕМЫЕ В РЕМОНТЕ

1 - Выбор типа заклепки

Выбор типа заклепки определяется материалом и
толщиной соединяемых элементов, а  т а к ж е
предъявляемыми к  соединению требованиями по
механической прочности.

 (1 ) Данная взрывная заклепка диаметром 4 мм
используется для крепления хрупких деталей: из
пластмассы или из листового  металла и
пластмассы. Устанавливается с помощью обычных
заклепочных клещей.

 (2) Данная расширяющаяся заклепка диаметром 4
мм используется для крепления хрупких деталей:
из пластмассы и л и и з листового металла и
пластмассы. Устанавливается с помощью обычных
заклепочных клещей.

 (3) Данная заклепка для плотных швов диаметром
4,8 мм  или 6,4 м м используется для крепления
деталей и  обеспечивает такую ж е  прочность
соединения, что и сварка (только при толщине
листа н е более < 1 мм); устанавливается с
помощью пневматического клепального молотка
или « двуручных » заклепочных клещей.

 (4) Данная алюминиевая заклепка со стальным
стержнем диаметром 4,8 мм и л и 6,4 мм
используется д л я соединения алюминиевых
деталей; у с т а н а в л и в а е т с я  с помощью
пневматического  клепального мол о т к а  или
« двуручных » заклепочных клещей.

2 - Диаметр просверливаемого отверстия

Для заклепок типов (3) и (4) , см. таблицу ниже.

3 - Тип заклепочных клещей

Стандартные заклепочные клещи

110305

∅ заклепки
(мм)

Толщина
после
клепки,
мм

Длина
стержня,
мм

∅
отверсти
я

4

(стандартн
ые
заклепочны
е клещи)

0,5 - 3,0 6
4,1

при:

4,5

2,0 - 5,0 8

4,0 - 6,5 10

6,5 - 8,5 12

4,8

(
« двуручны
е »
заклепочны
е клещи)

0,5 - 2,5 6
4,9

при:

5,1

1,0 - 4,5 8

3,0 - 6,0 10

4,5 - 8,0 12

6,4

(пневматич
еский
клепальный
молоток)

0,5 - 6,0 12

6,6

при 7,7 :
6,0 - 13,0 20

119799



40A-42

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Материалы и оснастка для заклепочных соединений: Использование 40A

 « Двуручные » заклепочные клещи

Пневматический клепальный молоток

119798

119800



40A-43

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Материалы и оснастка для резьбовых соединений: Использование 40A

I - ОБЖИМНЫЕ ГАЙКИ И ШПИЛЬКИ

Используются в  случае повреждения резьбы
детали силового каркаса или при установке нового
элемента.

Преимущество:

- Установка до или после окраски.

Недостатки:

- Обязательное просверливание детали.

- Для гаек с резьбой не более M10.

Средства индивидуальной защиты:

- 7  8 
II - ПРИВАРИВАЕМЫЕ ГАЙКИ И ШПИЛЬКИ

Используются при приваривании шпилек к новым
элементам или к силовому каркасу автомобиля.

Преимущество:

- Возможность установки на любых  стальных
листах.

Недостатки:

- Зачистка подложки.

- Необходимость выполнения операции до окраски.

Средства индивидуальной защиты:

- 7  8 

110303
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40A-44

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Материалы для отделки деталей кузова: Использование 40A

ПОЛИЭФИРНАЯ МАСТИКА

Двухкомпонентная п о л и э ф и р н а я  м а с т и к а
используется для восстановления формы детали,
накладывается ножом и  шлифуется наждачной
шлифовальной бумагой с зернистостью P100 (не
менее).

Во всех случаях толщина нанесенного слоя
мастики не должна превышать 1 м м. Данная
мастика применяется  только для чистовой
обработки поверхности и  н и в  коем  случае не
м о ж е т  использоваться д л я устранения
неровностей деталей кузова или служить основой
для заполнения складок на деталях кузова.

Ремонтные операции, выполненные с 
использованием мастики для чистовой обработки 
поверхности:

- чистовая обработка после выравнивания
цепочных сварных швов,

- окончательное придание формы после правки
инерционным инструментом типа « споттера » ,

- чистовая обработка выправленных участков,
обработанных шлифовальной машинкой или
зачищенных наждачной бумагой зернистостью
P80.

Преимущества:

- Пре к ра с ное  сцепление с з а ч ищенными
поверхностями с т а л ь ны х и  алюминиевых
деталей.

- Быстрое высыхание.

- Легкое шлифование.

Недостаток:

- Нанесение и  закрепление на поверхностях с
кислотной  грунтовкой и л и с незачищенной
поверхностью невозможно.

Средства индивидуальной защиты:

- 9 

Примечание:

В соответствии с новой европейской директивой
о б  утилизации а втомобилей а втомобили
выпуска  после пер вого  июля 2003 года н е
должны и м ет ь  материалов с  содержанием
свинца.

При выполнении к у зо в ны х  р а б о т  данные
автомобили,  в  частности, н е должны
ремонтироваться с использованием олова,
который состоит в основном из свинца.

В к ачестве  замены  следует использовать
полиэфирную м а с т и ку с  алюминиевым
наполнителем.

110398



40A-45

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Антикоррозионные составы для нанесения после сборки: Использование 40A

I - ХОЛОДНОЕ ЭЛЕКТРОЦИНКОВАНИЕ

См. Техническую  ноту 592A, Технология
нанесения лакокрасочных покрытий, глава 94A,
Технология н а н е с е н и я  лакокрасочных
покрытий на кузовные детали , Холодное
электроцинкование (деталей и з листовой
стали)

II - МАСТИКА

Покрытие используется для защиты открытых
участков к у з о в а , к о т о рые  должны иметь
безупречный внешний вид, в частности для защиты
зафальцованных кромок.

Преимущества:

- Возможность окраски после просушки.

- очень хорошее сцепление с о  любыми
подложками.

- Хорошая защита кромок (краев листа).

Недостаток:

- Без шлифовки восстановление первоначального
вида почти невозможно.

III - НАНОСИМАЯ РАСПЫЛЕНИЕМ МАСТИКА

Мастика предназначена для  защиты низких частей
кузова (антигравийное покрытие)  или для
наносимого распылением защитного покрытия
стыков.

Преимущества:

- Возможность обработки больших поверхностей.

- Получение различного  внешнего в и д а в
зависимости от регулировки пистолета для
восстановления первоначального внешнего вида.

Недостаток:

- Возможное попадание средства на другие зоны.

Средства индивидуальной защиты:

- 9  ; 
IV - НАНОСИМАЯ КИСТЬЮ МАСТИКА

Мастика используется для защиты моторного
отсека или очень уязвимых зон.

110052
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40A-46

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Антикоррозионные составы для нанесения после сборки: Использование 40A

Преимущества:

- Стойкое по отношению к воде, углеводородам и
маслу.

- Может быть покрыта краской.

Недостатки:

- Почти невозможно восстановить первоначальный
вид.

- Защита кромок (краев листа).

V - ВОСК МАСТИКА ДЛЯ СКРЫТЫХ ПОЛОСТЕЙ

Воскообразный с о с т а в, применяемый для
обработки скрытых полостей.

См. Техническую  ноту 592A, Технология
нанесения лакокрасочных покрытий, глава 94B,
Защита скрытых полостей.

Преимущество:

- Отличное антикорозионное покрытие.

Недостатки:

- Наносится без визуального контроля.

- Вытекание  защитного состава н а п о л при
обработке срытых полостей снизу автомобиля.

Средства индивидуальной защиты:

- 9  ; 

110163 109692



40A-47

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Звукоизоляционные составы для нанесения после сборки: Использование 40A

ШУМОИЗОЛЯЦИОННАЯ ПАНЕЛЬ

Самоклеящиеся обработанные битумом пластины,
уменьшающие шумы из-за вибрации кузовных
деталей большой площади.

Преимущества:

- Соответствует заводскому исполнению.

- Возможность обеспечить шумоизоляцию  на
больших площадях.

Недостатки:

- Необходимость  со храни т ь и с х о д н о е
расположение, чтобы  не допустить усиления
шума.

110053



40A-48

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Установление характера и степени повреждений кузова в  результате столкновения: Описание 40A

I - ВВЕДЕНИЕ

Прежде чем приступать к ремонту кузова, 
выполните несколько проверок, которые позволят 
определить:

- в первую очередь, не повлияло ли столкновение
на поведение автомобиля на дороге,

- выбор оборудования и  оснастки для ремонта в
зависимости от деформаций, обнаруженных на
несущем основании кузова,

- детали, которые необходимо  заказать для
ремонта.

Проверки состоят в осмотре кузова для выявления
выраженных складок или выпучиваний.

II - ПРОВЕРКА ВЕРХНЕЙ ЧАСТИ КУЗОВА

На автомобиле, стоящем н а полу, проверьте
зазоры по периметру открывающихся элементов
кузова, з а т ем снимите уплотнители дверных
проемов и проверьте, не смяты ли кромки в углах
проемов.

III - ПРОВЕРКА НЕСУЩЕГО ОСНОВАНИЯ 
КУЗОВА

На автомобиле, желательно установленном на
двухстоечном подъемнике, осмотрите лонжероны
вблизи см и н а емы х зон, предусмотренных
конструкцией, крепления механических узлов и
агрегатов (д в и г а т е л я , коробки п е р е д а ч,
подрамника, чашек амортизаторов), затем панели
пола.

119105

108753

Примечание:

При несильных ударах или в « спорных » 
случаях проверка несущего основания кузова 
может быть дополнена следующими 
операциями:

- проверкой методом  сравнения диагоналей с
использованием кондукторов,

- трехмерные  измерения  с составлением
эксперт н о г о  заключения  (при этом на
проверя емом  элементе следуе т  измерить
положение нескольких точек, чтобы выявить
направление деформаций для подтверждения
диагностики) с последующей проверкой углов
установки кол е с  на специальном
четырехстоечном подъемнике.

В случае удара п о колесам без видимых
повреждений кузова  начинайте  диагностику с
проверки у глов у становки колес,
предварительно заменив поврежденные колес.
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ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Установление характера и степени повреждений кузова в  результате столкновения: Описание 40A

IV - ВЫБОР ТИПА РЕМОНТА

Три основных категории повреждений:

- только незначительные внешние повреждения:
правка, не требующая применения домкратов,

- повреждения с незначительной деформацией
конца лонжерона, требующие небольшой правки с
помощью домкрата, без влияния на поведение
автомобиля на дороге.

- повреждения с изменениями геометрии несущего
основания кузова , которые мо г у т  ухудшить
поведение автомобиля на дороге. (см. 40A,
Общие сведения, Правка кузовного элемента:
Описание, стр. 40A-50) 

Примечание:

Указания по определению точек несущего
основания кузова, влияющих на п о в едение
автомобиля на дороге,  приведены в
Руководстве п о ремонту соответствующего
автомобиля. (см. Части к узова, подлежащие
установке на ремонтный стенд: Описание) 
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ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Правка кузовного элемента: Описание 40A

I - ПРАВКА ВМЯТИН

Правка, сводящаяся к устранению неровностей 
наружных видимых деталей:

- панелей задних крыльев,

- панелей дверей,

- боковых панелей,

- не несущих внутренних элементов (например:
колесных арок, панелей пола).

Такая правка не требует применения специального
оборудования и может быть выполнена в любом
месте кузовного цеха.

При выполнении операций п о правке или п о
вытяжке всегда начинайте правку с периферийных
зон деформированного участка и  завершайте
правку в центральной зоне.

1 - Правка вмятин с доступом с внутренней 
стороны

a - Правка

Выдавите лист с внутренней стороны с помощью
бородка, поддержки или молотка так , чтобы в
максимальной степени восстановить форму, затем
отрихтуйте гладилкой или киянкой, прижимая к
листу п о д х о д я щ у ю  поддержку «  с
противоположной удару стороны » .

b - Вытяжка

Операция выполняется с помощью ацетиленовой
горелки, плоской поддержки и киянки.

c - Придание формы

По определению, придание правильной формы
доступной зоны  с внутренней стороны должно
выполняться « рихтовкой » и вытяжкой. Ни в коем
случае не запиливайте напильником и не
сошлифовывайте поверхность листовой детали,
чтобы не допускать ослабления из-за уменьшения
толщины листа.

119100

119098

Примечание:

На стальных  дета л я х  в р езультате э той
операции разрушаютс я  все заводские
антикоррозионные  покрытия внутренних и
наруж ны х  поверхностей в  месте вытяжки.
Обязательно выполните  операции по окраске
внутренних поверхностей.

Примечание:

Для контрол я  температуры н а г р е ва
алюм и н и е в ы х  дета л е й  используйте
термический мар к ер  150˚ (с м. Каталог
материалов IXELL).
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ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Правка кузовного элемента: Описание 40A

2 - Правка вмятин без доступа с внутренней 
стороны

Постепенное восстановление формы выполняется
с применением « сварочного оборудования » и
приспособлений для вытягивания типа п о двум
технологиям в зависимости от необходимых для
правки усилий.

a - Инерционная точечная правка

Стальные детали :

- операция состоит в  постепенной  приварке к
углублению в  деформированном участке
звездочки, закрепленной н а конце стержня, по
которому скользит ударный  груз, создающий
нужное усилие правки инерцией своей массы.

Алюминиевые детали :

- технология правки с применением специального
инструмента для алюминиевых деталей состоит в
приварке к деформированному участку резьбовой
шпильки, н а которую з а т е м навинчивается
инерционное устройство.

По окончании операции шпилька срезается и
сошлифовывается до основания. Ни в коем случае
не уменьшайте толщину листа детали, чтобы не
ослаблять ее.

Примечание:

Перед выполнением операции этого типа в зоне
средней стойки кузова  разъедините разъем
инерционного выключателя  боковых подушек
безопасности.

119101

Примечание:

Всегда начинайте правку с  периферийных зон
деформированного участка  и  завершайте
правку в центральной зоне.

119102

119036
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ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Правка кузовного элемента: Описание 40A

b - Правка вытягиванием в нескольких местах

Этот способ применяется для правки нескольких
глубоких вмятин и состоит в приварке к углублению
деформированной зоны ряда специальных шайб, в
которые вставляется  стрежень, с л у ж ащи й
захватом для рычажного устройства с « вытяжной
гребенкой » . Е г о преимущество состоит в
возможности правки за один прием больших
повреждений.

c - Осадка

Стальные детали :

- для предотвращения  выпучивания можно
использовать карандаш для вытяжки, но при этом
способе повышается  только поверхностная
твердость материала листа и  его удлинение не
компенсируется.

Алюминиевые детали :

- без доступа с внутренней стороны вытяжка не
выполняется.

d - Чистовая обработка по контуру

В соответствии с новой  Директивой ЕС о б
утилизации автомобилей машины, выпущенные
после  1 июля  2003 г. не должны содержать
материалов на основе свинца.

П р и  кузовном ремонте э тих  автомобилей не
должен использоваться припой, в котором свинец
является основным компонентом.

Для замены  в таких операциях используется
двухкомпонентная полиэфирная  мастика с
алюминиевым наполнителем. Для алюминиевых
листовых д е т а л е й  восстановление формы
выполняется с п о м о щ ь ю  « специальной  »
полиэфирной мастики.

Толщина остаточного слоя мастики после зачистки
не должна превышать 1 мм.

Полиэфирная мастика наносится пластиной или
шпателем.

119185

Примечание:

На стальных  деталях в  р езультате э той
операции разрушаютс я  все заводские
антикоррозионные  покрытия  внутренних и
наружных поверхностей в месте вытяжки. Для
защиты внутренних поверхностей обязательно
нанесите воскообразный состав для скрытых
полостей.

Примечание:

При слишком большом удлинении (вытяжке)
детали б ез доступа к  внутренней стороне
необходима ее замена.

110398
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ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Правка кузовного элемента: Описание 40A

При придании  формы шлифование должно
выполняться в с у х у ю н а ж д а ч н о й бумагой
зернистостью P100 вручную бруском больших
размеров типа « напильника » .

Чистовая обработка выполняется шлифованием
наждачной бумагой зернистостью P150,  не
прилагая усилий.

Для шлифования при придании формы ни в  коем
случае не п р и м е н я й т е  « орбитальную »
шлифовальную машинку, так как е е траектория
движения не пригодна для этой операции.

II - ПРАВКА ДОМКРАТАМИ

По соображениям  обеспечения пассивной
безопасности все операции, выполняемые с
помощью домкратов, и  выпрямление несущей
детали кузова,  подвергшейся  деформации,
превышающей предел упругости (с выраженными
складками), должны обязательно сопровождаться
рихтовкой.

Это также относится ко всем несущим деталям
кузова независимо от и х материала . При
невозможности холодной правки детали подлежат
обязательной замене.

Холодная правка листовых деталей из стали с о
сверхвысоким пределом текучести затруднена и во
всех случаях настоятельно н е рекомендуется
нагревать детали для повышения их пластичности.

После сильного удара бывает необходимо 
выполнить предварительную правку домкратами, 
чтобы освободить:

- жгуты проводов,

- механические узлы и агрегаты для их снятия,

- доступ к местам соединений.

Это не должно влиять на выбор оборудования для
правки домкратами, который определяется видом
выполняемого ремонта (см. ниже).

III - ЛЕГКАЯ ПРАВКА ДОМКРАТАМИ

1 - Правка домкратами элементов, не 
оказывающих прямого влияния на прочность 
кузова (например: задней панели задка, 
колесной арки, пола, внутренних панелей).

Для всех деталей, не находящихся в зоне прямой
видимости и не являющихся  несущими
элементами кузова, возможно применение всех
приведенных выше способов правки.

2 - Правка домкратом и выпрямление несущего 
элемента кузова

Во всех случаях правки какого-либо и з этих
элементов добивайтесь полного выпрямления
« углов » и  боковых поверхностей его контурных
кромок и  фланцев путем « рихтовки » с помощью
подходящих поддержки и молотка.

Для этого отсоедините накладку элемента для
получения доступа к  внутренней стороне п р и
правке.

Настоятельно не рекомендуется использовать
отделочную мастику, ч тобы  скрыть остаточные
складки на несущем элементе кузове.

a - Правка домкратами без проверки несущего 
основания кузова

В случаях, не требующих проверки геометрических
размеров (например: панели задка, верхний
усилитель брызговика, передний или задний конец
лонжерона ), ремонт б е з з а м е н ы  детали
выполняется на малом стандартном стенде для
правки к у з о в а  (См. Каталог гаражного
оборудования).

119103

Примечание:

Ни в  к оем случае не используйте для правки
инерционные устройства.
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ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Правка кузовного элемента: Описание 40A

b - Правка домкратами с проверкой несущего 
основания кузова

В случаях, требующих проверки геометрических
размеров (например: лонжероны в сборе, передняя
колесная арка в  сборе или все детали с точками
крепления механических у злов  и агрегатов),
ремонт без замены детали выполняется на малом
стенде для п р а в к и к у з о в а,  оборудованном
специальными п р и п о д н я т ым и  зажимами,
позволяющими установить под кузовом систему
контроля геометрических размеров.

IV - СИЛОВАЯ ПРАВКА ДОМКРАТАМИ И 
ВОССТАНОВЛЕНИЕ НЕСУЩИХ ЭЛЕМЕНТОВ С 
ПРОВЕРКОЙ ГЕОМЕТРИИ НЕСУЩЕГО 
ОСНОВАНИЯ КУЗОВА

Детали,  для ко торых  применяется д а н н а я
методика, указаны в  Руководстве по ремонту
каждого автомобиля в  главе 40A (с м. Части
кузова, подлежащие установке на  ремонтный
стенд: Описание) .

Возможна их частичная замена, кроме деталей из
стали с о  сверхвысоким пределом текучести,
которые подлежат обязательной полной замене.

При правке или замене таких деталей обязательна
проверка их геометрических размеров, ремонт
выполняется на ремонтном стенде (правочной
плите) (См. Каталог гаражного оборудования.

Ремонтный стенд состоит из нескольких элементов 
различного назначения:

- Правочная плита : жесткое основание, которое
служит к а к  опора кузова  и  обеспечивает е г о
фиксацию . Основание  снабжено системой
крепления, состоящей из четырех зажимов,
которые могут быть дополнены дополнительными
о п о р н ым и  элементами для выполнения
измерений в трех плоскостях.

- Домкратная система : состоит, как минимум, из
одного углового домкрата с силой тяги 10 т,
специальной тяговой цепи и сцепного зажима.

- Система контроля геометрических размеров :
либо с  использованием кондукторов, либо
трехмерная. Обеспечивает контроль и установку в
правильное положение опорных точек кузова при
правке и  р а с п о л о ж е н и е  в  пространстве
замененных элементов по отношению к опорным
точкам кузова.
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ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Замена несъемного элемента: Описание 40A

I - ВВЕДЕНИЕ

Все методики, приведенные в  данном документе,
гарантируют качество ремонта, в  том числе
механическую п р о ч н о с т ь с о е д и н е н и й ,
отличающихся от заводских.

Хронометрирование, необходимое  для расчета
норм времени ремонтных работ, выполнено с
использованием указанных инструментов  и
технологии.

Замена, требующая частичных разрезов

В целях безопасности настоятельно не 
рекомендуется:

- выполнять р а з р е з ы и л и с в а р к у в
непосредственной близости от усилительных
элементов и участков очень высоких усталостных
напряжений (например , креплений силового
агрегата, к р епления амортизатора,  точки
крепления ремня безопасности),

- разрезать и  затем сваривать стыковым швом
несущий элемент кузова и его внутренние панели
по той же линии. Предусматривайте смещение на
несколько сантиметров линий разрезов, чтобы
р а в н о м е р н о  р а с п р е д е л и т ь  остаточные
напряжения в сварных швах и сминаемые зоны,

- применять пайку на лонжеронах, поперечинах и
любых других несущих элементах кузова.

Положения разрезов, указанные в методиках, не
имеющих особенностей, д а н ы в  качестве
справочных . Они мо г у т  быть изменены в
зависимости от деформаций о т удара, кроме
случаев, особо  оговоренных в  Руководстве по
ремонту соответствующего автомобиля.

Трудозатраты на выполнение о п е р а ц и й
рассчитаны с учетом расположения разрезов.
Рекомендуется соблюдать и х. Это означает, что
если ремонтник выбирает зону разреза, отличную
от приведенной, то время выполнения операции не
будет соответствовать приведенному.

II - РАЗБОРКА

1 - Зачистка

Очистите кромки стыков деталей д о появления
точек  сварки, если они находятся под слоем
антигравийной мастики  или герметизирующей
мастики под окраску. (см. 40A, Общие сведения,
Инструмент  для удаления мя г ких мастик
большой толщины: Использование, стр . 40A-11) 

2 - Вырезание

110047

110062
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ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Замена несъемного элемента: Описание 40A

При частичной замене выбор расположения линий 
разрезов поврежденной детали делается так, 
чтобы:

- получить  недеформированную ча с т ь  детали
достаточную для обеспечения перекрытия на  50
мм с новой деталью,

- не выполнять разрезы в местах, где существует
высокий риск деформации детали при стыковой
сварке,

- выбрать узкие, криволинейные или ребристые
участки,

- выбирать место, где внутренняя сторона детали
доступна  для антикоррозионной обработки
скрытых полостей,

- найти з о н у , достаточно свободную для
выполнения разреза наложенных друг н а друга
деталей.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
разрезания деталей кузова: Использование,
стр. 40A-20) .

3 - Отделение

Каждую точ к у  сварки  удаляйте  с помощью
инструмента, обеспечивающего наилучший доступ
к ней и максимальную защиту сохраняемой детали
от повреждения (см. 4 0 A , Общие сведения,
Инструмент для удаления сварных соединений
деталей кузова: Использование, стр. 40A-15) .

4 - Зачистка

После снятия  поврежденных деталей удалите
остатки сварных соединений с неснятых кузовных
деталей. Зачистите свариваемые поверхности
деталей (см. 40A, Общие сведения, Инструмент
для зачистки остатков  сварных швов:
Использование, стр. 40A-27) .

Особенности клеевых соединений

Разогревайте стык промышленным феном, вдвигая
в  не г о  стальную пластину д о  разъединения
деталей.

110050

110028

110183
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ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Замена несъемного элемента: Описание 40A

Удалите остатки клея н а сохраняемых опорных
деталях. (с м.  40A,  Общие с в е д е н и я,
Приспособления для зачистки клея и  краски:
Использование, стр. 40A-13) 

III - ПОДГОТОВКА К СБОРКЕ

В зависимости о т способа соединения деталей
выполните по порядку следующие операции.

1 - Подгонка

Установите на место и  подгоните новую деталь к
кузову.

Закрепите новую деталь струбцинами. (см. 40A,
Общие сведения, Инструмент для подгонки и
фиксации деталей кузова: Использование, стр.
40A-23) 

При частичной замене обеспечьте перекрытие на
50 мм  новой детали и  части, остающейся на
кузове.

Выполните одновременный р а з р е з  двух
наложенных друг на друга деталей.

Снимите новую деталь и  отсоедините остаток
детали от кузова.

2 - Разметка и маркировка для замены детали

Стираемым фетровым маркером разметьте на 
внутренней стороне:

- участки соединения электрозаклепками,

- участки клеевого соединения.

110461 110462

110465



40A-58

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Замена несъемного элемента: Описание 40A

3 - Подготовка соединяемой поверхности на 
запасной части

С внутренней стороны деталей:

- просверлите отверстия  под  электрозаклепки и
обычные заклепки,

- очистите участки под  клеевое соединение, не
зачищая их,

- зачистите участки под  соединение контактной
сваркой.

Вырежьте из обрезка новой детали полосу листа
шириной около 40 мм и длиной, соответствующей
длине соединения внахлест с накладкой.

Приварите эту полосу к кузову для выполнения
сварного соединения внахлест с накладкой.

Зачистите н а р у ж н ы е с т о р о н ы стыков в
зависимости от способа сварки.

Зачистите кромки п о д сварку  п р и  частичных
разрезах.

110032
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Удалите  заусенцы  на кромках отверстий под
электрозаклепки.

Зачистите участки под соединение контактной
сваркой.

Зачистите кромки под стыковую сварку (см. 40A,
Общие сведения, Приспособления для зачистки
клея и краски: Использование, стр. 40A-13) .

4 - Противошумная обработка перед сборкой

Установите шумоизоляционные вставки (см. 40A,
Общие сведения,  Звукоизоляция
кузоваОписание, стр. 40A-157) .

5 - Антикоррозионная обработка перед сборкой

Относится только к  перекрывающимся
поверхностям стыка (на кузове и на новой детали).

Нанесите в указанном порядке в зависимости от 
мест нанесения:

- распыляемые составы,

- составы, наносимые кистью или тампоном,

110397

110796
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- составы, наносимые шприцеванием.

 (см. 40A, Общие сведения, Антикоррозионная
защита соединений перед сваркой: Описание,
стр. 40A-154) .

IV - СБОРКА

1 - Нанесение клея

 (см. 40A, Общие сведения, Соединения жестким
склеиванием: Описание, стр. 40A-136) .

 (см. 4 0 A , Общие сведения, Соединения
подвижным клеевым швом: Описание, стр. 40A-
138) .

2 - Установка и подгонка заменяемых деталей

Установите на место и  подгоните новую деталь к
кузову. Закрепите ее с помощью струбцины. (см.
40A, Общие сведения, Инструмент для подгонки
и фиксации деталей кузова: Использование,
стр. 40A-23) 

110061 108407
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ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Замена несъемного элемента: Описание 40A

3 - Сварка

Выполните точки прихвата по линии сварки встык.

Выполните точки контактной сварки.

Выполните соединения электрозаклепками.

Выполните стыковую сварку прерывистым швом.

110048
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Замена несъемного элемента: Описание 40A

4 - Зачистка сварных соединений

Сровняйте сварные швы  и электрозаклепки (см.
40A, Общие сведения, Инструмент для зачистки
остатков сварных швов: Использование, стр.
40A-27) .

5 - Чистовая обработка по контуру

Зачистите участки под нанесение шпаклевки для
улучшения сцепления.

На видимые участки нанесите двухкомпонентную
шпаклевку

Зачистите в с у х у ю п о в е р х н о с т и к р е г о м
зернистостью P120 (с м. 40A , Общие сведения,
Материалы для отделки  деталей  кузова:
Использование, стр. 40A-44) .

110059
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Соединение контактной сваркой: Меры предосторожности при ремонте 40A

I - ВВЕДЕНИЕ

1 - Предмет

В данном документе приводятся необходимые
сведения для выполнения качественной точечной
контактной электросварки и  описывается
процедура определения правильных параметров
точечной контактной электросварки; в этих целях в
документе приводятся:

- Предварительные  регулировки с в а р о ч н о г о
агрегата с учетом толщины  и марок стали
свариваемых листов  (мягкая  сталь, сталь с
высоким пределом текучести, с  очень высоким
пределом текучести и со сверхвысоким пределом
текучести).

- Тест разрыва шва.

Только э т о т т е с т  позволяет убедиться в
правильности выбора параметров сварки (силы
тока, продолжительности импульса, силы прижатия
электродов) и гарантировать качество ремонта.

Это - разрушительный тест, в  основу которого
положена методика заводских проверок; Результат
т е с т а  оценивается  по диаметру заклепки,
полученной при разрыве шва.

2 - Процедура

- См. Руководство по ремонту автомобиля: часть II.

- См. графики с методикой определения базовой
листовой детали (для сборки из 2 и  3 деталей):
часть III.

- Выполнение теста разрыва шва: части IV и  V.

- Оценка результатов: часть VI.

- Устранение отклонений от нормы: часть VII.

- Применение альтернативных решений: часть VIII.

- Тест для проверки на автомобиле: часть IX.

3 - Условия выбора графиков

Выбранные марки стали репрезентативны для
большинства используемых при кузовном ремонте
сборок деталей. Применяются 3 марки стального
листа: мягкая сталь, сталь с  высоким пределом
текучести, с очень высоким пределом текучести и
со сверхвысоким пределом текучести, лист каждой
марки имеет два типоразмера толщины  и
гальваническое покрытие G10/10.

Данные предварительные настройки разработаны 
для определенных условий:

- электропитание: автоматический выключатель
на 32A с задержкой кривая D

- снабжение сжатым воздухом: давление 6,5 бар

Для получения качественного результата, кроме
технологических в о з м о ж н о с т е й  сварочных
агрегатов, необходимо соблюсти  следующие
условия.

- длина держателя электрода: 120 мм

- диаметр рабочей части электродов: 8 мм

- Использование с в а ро ч но г о  агрегата по
технологии INVERTER

II - ОЗНАКОМЛЕНИЕ С РУКОВОДСТВОМ ПО 
РЕМОНТУ АВТОМОБИЛЯ

- См. Руководство п о ремонту автомобиля для
определения марок стали  и толщины сборки
листовых деталей.

- Определение базового стального листа:

Сборка из двух листовых деталей : деталь
сборки наименьшей толщины.

Соединение из трех перекрывающихся листов :
при ремонте н е сваривайте сразу три листа,
сварите между собой два листа. а затем приварите
третий.

Необходимые приспособления и 
специнструмент

Car. 1779 Комплект д л я п р о верки
качества сварных швов.

Car. 1800 Комплект з а п а с н ы х
мензур о к  для
приспособления Car. 1779

Примечание:

Данная процедура должна применяться перед
каждой сваркой в зависимости от характеристик
сборки (марки стали и толщины)
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Соединение контактной сваркой: Меры предосторожности при ремонте 40A

Пример сборки из трех листовых деталей.

самый тонкий лист сборки (1 ) соединение двух
первых листов ( (1) и (2) ), затем приварка третьего
листа сборки (3) .

- Отрегулируйте п а р а м е т р ы сварки,
соответствующие марке стали и  толщине листа,
наиболее близким к  параметрам базового листа
на приведенном ниже графике.

III - ГРАФИК ПРЕДВАРИТЕЛЬНЫХ 
РЕГУЛИРОВОК

График для больших значений силы тока и 
короткой продолжительности импульса

В оптимальных условиях предпочтение отдается
сварке с короткой продолжительностью импульса
(большое значение с и л а  тока;  короткая
продолжительность импульса).

ВНИМАНИЕ!

Для подтверждения т е с та в ы п олните  точно
такие же операции на автомобиле:

сварите  сначала д ва листа, з атем приварите
третий лист.

Позиция Назначен
ие

Материал Толщина,
мм

 (1) накладки
панели
порога

Сталь с
высоким
пределом
упругости

0,85

 (2) усилитель
нижней
секции
боковины
кузова

Сталь с
высоким
пределом
упругости

1,5

 (3) панель
порога

Мягкая
сталь

0,75

108688

Примечание:

Данный график должен быть обязательно
проверен в  ходе  теста р азрыва  шва согласно
приведенной в части IV методике.

Марки стали Толщина
базового
листа

Сила тока, A Продолжител
ьность, мкс

Сила
прижатия, даН

Мягкая сталь
0,7 мм 11000 200 450

1 мм 11500 200 450
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IV - ТЕСТ РАЗРЫВА СВАРНОГО ШВА СБОРКИ 
ИЗ ДВУХ ЛИСТОВЫХ ДЕТАЛЕЙ

Выбирайте образцы с маркой стали и толщиной
листа, соответствующими листам тестируемой
сборки (см. Руководство по ремонту автомобиля), а
также приспособление д л я разрыва ш в а (Car.
1779) или комплекты запасных образцов (Car.
1800).

Подготовьте образцы так же, как и автомобиль.

 (см. 4 0 A , Общие сведения, Соединения
контактно-точечной электросваркой с прямым
доступом: Описание, стр. 40A-75) 

Сталь с
высоким
пределом
текучести

0,85 мм 11500 250 450

1,5 мм 12000 250 450

Сталь с  очень
высоким
пределом
текучести/со
сверхвысоким
пределом
текучести

1 мм 12000 300 450

2,5 мм 12500 300 450

Марки стали Толщина
базового
листа

Сила тока, A Продолжител
ьность, мкс

Сила
прижатия, даН

ВАЖНОЕ ЗАМЕЧАНИЕ!

Во время разрыва шва  запрещается стоять
напротив  рычага, так как  точка сварки может
резко оторваться или захват приспособления
может соскользнуть с проверяемого образца.
Используемые дл я т еста  тиски должны быть
надежно прикреплены к рабочему столу, а стол
закреплен к полу.

113873



40A-66

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
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Установите образцы стального листа, сдвинув их
относительно друг друга на (X1) = 20 мм.

Удерживайте соединение ручными  тисками с
изолированными губками.

Отметьте на образце расположение двух точек 
контактной электросварки (1) и (2) с соблюдением 
приведенных размеров:

-  (X2) = 40 мм

-  (X3) = 20 мм

Согласно заданным регулировкам и в соответствии
с графиками части III.

Выполните прихватывающую электрозаклепку (1) ,

Выполните подлежащую разрыву электрозаклепку
(2) .

Закрепите образцы в тисках, соблюдая размер (X4)
= 15 мм, указанный на рисунке, чтобы не повредить
точку сварки в ходе следующего этапа.

113875

113875

113878
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Загните оба листовых образца.

Снова закрепите образцы в тисках, как показано на
рисунке.

Закрепите захват приспособления для разрыва
шва.

Плавно нарастающим  у с и л и е м  разорвите
разорвите точечное сварное соединение.

113883

113884

113892

ВАЖНОЕ ЗАМЕЧАНИЕ!

Тщательно закрепите з а цеп, чтобы  о н не
сорвался при разрыве сварного шва.

113889
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Оцените полученный результат: часть VI.

V - ТЕСТ РАЗРЫВА ШВА СБОРКИ ИЗ ТРЕХ 
ЛИСТОВЫХ ДЕТАЛЕЙ

После проверки настроек для первых двух листов
согласно методике "ТЕСТ РАЗРЫВА СВАРНОГО
ШВА СБОРКИ ИЗ ДВУХ ЛИСТОВЫХ ДЕТАЛЕЙ".

Приготовьте два образца, соответствующие двум
первым листам сборки, соблюдая расстояние
между точками сварки и  обеспечив полное
перекрытие образцами друг друга.

Расстояния между точками сварки:

-  (X6) = 20 мм,

-  (X5) = не менее 40 мм.

Поставьте прихватывающую электрозаклепку (1) .

Поставьте подлежащую разрыву электрозаклепку
(2) , соблюдая предусмотренные регулировки.

Установите третий ли с т, соблюдая параметры
листа сборки (толщина/марка стали).

Сдвиньте его на (X7) = 20 мм.

Удерживайте сборку ручными тисками с
изолированными губками.

113872

ВНИМАНИЕ!

Для подтверждения т е с та в ы п олните  точно
такие же операции на автомобиле:

сварите  сначала д ва листа, з атем приварите
третий лист.

113874

113877

113876



40A-69

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Соединение контактной сваркой: Меры предосторожности при ремонте 40A

Выполните точки сварки (1)  (2) , располагая их по
имеющимся на первых двух листах точкам сварки.

закрепите образцы в тисках, соблюдая размер (X8)
= 15 мм.

Отогните образцы, как показано на рисунке.

Закрепите образцы в тисках.

113879

113885

113886

113887
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Закрепите захват приспособления для разрыва
шва.

Плавно нарастающим  у с и л и е м  разорвите
разорвите точечное сварное соединение.

Снова зажмите образцы в тисках (X5) = 15 мм.

Отогните образцы, как показано на рисунке.

113893

ВАЖНОЕ ЗАМЕЧАНИЕ!

Тщательно закрепите  з а цеп, чтобы  о н н е
сорвался при разрыве сварного шва.

113889

113888

113881
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Закрепите образцы в тисках.

Закрепите захват приспособления для разрыва
шва.

Плавно нарастающим усилием разорвите точку
сварки первого соединения.

Оцените полученный результат: часть VI.

113880

113891

ВАЖНОЕ ЗАМЕЧАНИЕ!
Тщательно закрепите  з а цеп, чтобы  о н н е
сорвался при разрыве сварного шва.

113890

113870

ВНИМАНИЕ!
В сборках из трехлистовых деталей следует
учитывать толщину самого тонкого  листа  с
каждой стороны  сборки д л я определения
приемлемости полнотелой заклепки.
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VI - РЕЗУЛЬТАТЫ: ОЦЕНКА

Оценка результатов в тесте базируется на наличии
или отсутствии корпуса заклепки после разрыва
точки сварки.

1 - Возможные результаты

Залипание точки сварки: отрицательный 
результат

Точка сварки с образованием полнотелой 
заклепки: положительный результат, если 
диаметр достаточен.

Точка сварки с вырванным металлом: 
положительный результат, если диаметр 
достаточен. (см. следующую таблицу)

Проверьте, ч т о  диаметр  полнотелой заклепки
соответствует требованиям приведенной н и ж е
таблицы с учетом базовой толщины.

114619

113872

114618

Примечание:

На листах из стали большой толщины с очень
высоким пределом текучести и со сверхвысоким
пределом текучести большой толщины
полнотелая з а клепка м ожет  отсутствовать, но
происходит вырывание металла на границе
соприкосновения листов; такая точка сварки
также я вляется приемлемой, замерьте  ее
диаметр и сравните с данными таблицы

Базо в а я  толщина
(наиболее т онкий
лист)

Необходимый
минимальный
диаметр

от  0,77 м м  до
включительно 1,2 мм

4 мм

от  1,2 мм д о
включительно 2 мм

6 мм

от  2  мм д о
включительно 3 мм

8 мм
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ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Соединение контактной сваркой: Меры предосторожности при ремонте 40A

2 - 

Положительный результат:

- Примените параметры для выполнения
соединения на автомобиле.

- Выполните контрольные проверки автомобиля:
часть IX.

Отрицательный результат (точка сварки не 
отделилась, слишком небольшая полнотелая 
заклепка):

- Устранение отклонений от нормы: часть VII

VII - УСТРАНЕНИЕ ОТКЛОНЕНИЙ ОТ НОРМЫ

Обстоятельства получения отрицательного 
результата:

- Параметры электропитания и  подачи воздуха не
соответствуют норме.

- Сварочный а г р е г а т не м о ж е т  обеспечить
требуемые характеристики.

- Замена держателей электродов.

1 - изменение регулировок

Если невозможно обеспечить необходимое усилие
прижатия э л е к т р о д о в : увеличьте
продолжительность импульса и  уменьшите силу
тока.

Если невозможно обеспечить необходимую силу
тока: увеличьте продолжительность импульса и
уменьшите усилие прижатия электродов.

2 - проверка изменений

Положительный результат:

- Примените данные параметры для ремонта
автомобиля,

- Выполните контрольные проверки автомобиля:
часть IX.

Отрицательный результат (точка сварки не 
отделилась, слишком небольшая полнотелая 
заклепка):

- Применение альтернативных решений: часть VIII

VIII - АЛЬТЕРНАТИВНЫЕ РЕШЕНИЯ

1 - График продолжительности импульсов

Если изменения параметров не дали хорошего
результата, используйте следующий график только
для наружных деталей и в некоторых случаях для
несущих деталей кузова:

ВНИМАНИЕ!

После изменения р е г улировок точка
электросварки должна бы т ь предварительно
проверена н а пробном образце в  ходе  теста
разрыва шва, указанного в части IV.

Марки стали Толщина
базового
листа

Сила тока, A Продолжител
ьность, мкс

Сила
прижатия, даН

Мягкая сталь
0,7 мм 7000 600 250

1 мм 7400 600 250

Сталь с
высоким
пределом
текучести

0,85 мм 7600 600 250

1,5 мм 8000 600 250

Сталь с  очень
высоким
пределом
текучести/со
сверхвысоким
пределом
текучести

1,5 мм 8600 700 250

2,5 мм 8600 900 250
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ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Соединение контактной сваркой: Меры предосторожности при ремонте 40A

2 - точки сварки электрозаклепками

Если изменение параметров с в а р к и  не д а л о
хорошего результата или если доступ к месту
сварки затруднен, используйте в  строгом
соответствием с инструкцией для всех видов
сборки электродуговую сварку в  среде защитного
газа, выполняя соединение электрозаклепками.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Соединения с
помощью швов, выполненных дуговой сваркой
в среде з а щ и т н о г о  г а з а : М е р ы
предосторожности при ремонте, стр. 40A-97) 

IX - КОНТРОЛЬНЫЕ ПРОВЕРКИ НА 
АВТОМОБИЛЕ

Проверьте внешний вид т о ч к и  сварки на
автомобиле, что он  соответствует внешнему виду
точке сварке на пробном образце.

Вставьте плоское  зубило между двумя точками
сварки и проверьте их надежность фиксации.

ВНИМАНИЕ!

Речь  идет об  отдельном случае, который не
следует распространять на в с е  ремонтные
операции.

Точки контактной электросварки так ж е, как и
точки контактной электросварки, определенные
по первому графику, д о л ж н ы б ы т ь
предварительно проверены на пробном образце
в ходе теста разрыва шва, указанного в части IV.

ВНИМАНИЕ!

Речь  идет об  отдельном случае, который не
следует распространять на в с е  ремонтные
операции.

Точка  электрозаклепки также и точки
электросварки должна бы т ь предварительно
проверена н а пробном образце в  х оде  теста
разрыва шва, указанного в части IV.

114627

114626



40A-75

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Соединения контактно-точечной электросваркой с прямым доступом: Описание 40A

I - РАЗБОРКА

1 - Зачистка

При необходимости зачистите линии стыка д о
появления точек сварки.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
удаления мягких мастик большой толщины:
Использование, стр. 40A-11) 

 (см. 40A, Общие сведения, Приспособления для
зачистки клея  и краски: Использование, стр.
40A-13) 

2 - Отделение

Удалите  точки  сварки  наиболее  подходящим
инструментом в зависимости от их доступности (см.
4 0 A , Общие сведения,  Инструмент  для
удаления сварных соединений деталей кузова:
Использование, стр. 40A-15) .

Снимите заменяемую деталь.

110703

110050

Примечание:

П р и  разборке следите з а т е м , что б ы  не
затронуть или не повредить лист основы.
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ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Соединения контактно-точечной электросваркой с прямым доступом: Описание 40A

3 - Зачистка

Удалите остатки сварного соединения.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
зачистки остатков  с в а р ных ш в о в:
Использование, стр. 40A-27) 

Обеспечьте плоскостность опорной поверхности
для обеспечения плотного прилегания.

II - ПОДГОТОВКА К СБОРКЕ

1 - Установка по месту и подгонка

Установите по месту новую деталь, подгоните ее и
закрепите струбцинами.

При необходимости установите соседние детали и
проверьте зазоры в  стыках между н и м и и
заменяемой деталью.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
подгонки и фикс ации д е т а л е й к у з о в а:
Использование, стр. 40A-23) 

2 - Разметка и маркировка места стыков

Разметьте зоны стыков.

Снимите запасную часть.

3 - Подготовка стыков новой детали

Зачистите участки соединения с внутренней и
наружной стороны.

 (см. 40A, Общие сведения, Приспособления для
зачистки клея  и краски: Использование, стр.
40A-13) 

4 - Подготовка поверхностей стыка на 
автомобиле

Зачистите с  наружной стороны  свариваемые
участки.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
удаления мягких мастик большой толщины:
Использование, стр. 40A-11) 

 (см. 40A, Общие сведения, Приспособления для
зачистки клея  и краски: Использование, стр.
40A-13) 

5 - Нанесение защитных покрытий перед 
сборкой

П р и  н е о б х о д и м о с т и  установите
шумоизоляционные вставки в скрытые полости.

 (см. 40A, Общие сведения, Звукоизоляционные
составы  д л я  нанесения перед сбор кой:
Использование, стр. 40A-37) 

Выполните антикоррозионную обработку
внутренних поверхностей стыков в зависимости от
способа сварки  (см. 4 0 A, Общие сведения,
Антикоррозионный состав  для нанесения
перед сборкой: Использование, стр. 40A-35) .

110028 110796
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ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Соединения контактно-точечной электросваркой с прямым доступом: Описание 40A

III - СБОРКА

1 - Установка и подгонка заменяемых деталей

Установите по месту новую деталь, подгоните ее и
закрепите струбцинами.

При необходимости установите смежные детали и
проверьте точность стыков.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
подгонки и фикс ации д е т а л е й к у з о в а:
Использование, стр. 40A-23) 

2 - Регулировка сварочного агрегата

Прежде чем приступить к работам на автомобиле,
выполните следующее:

 (см. 4 0 A , Общие сведения, Соединение
контактной сваркой: Меры предосторожности
при ремонте, стр. 40A-63) 

3 - Сварка

Выполните с в а р к у , держа э л е к т р о д ы
перпендикулярно к поверхности соединения.

4 - Чистовая обработка

При данном способе сварки какие-либо особые
отделочные операции не требуются. Внешний вид
соединения должен быть одинаков с заводским.

110396
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ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Соединения контактно-точечной электросваркой с косвенным доступом: Описание 40A

I - РАЗБОРКА

1 - Вырезание

Выполните предварительный р а з р е з в
поврежденной детали или снимите одну или
несколько деталей,  затрудняющих доступ  к
соединению.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
разрезания деталей кузова: Использование,
стр. 40A-20) 

2 - Отделение

Удалите точки сварки так же , как и при прямом
доступе.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
удаления сварных соединений деталей кузова:
Использование, стр. 40A-15) 

Удалите остальную часть поврежденной детали.

3 - Зачистка

Удалите остатки сварного соединения.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
зачистки о с т а т к о в с в а р н ы х  швов:
Использование, стр. 40A-27) 

Прошлифуйте стык.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
о б р а б о т к и  с о един я емых  поверхностей:
Использование, стр. 40A-29) 

II - ТИПЫ СОЕДИНЕНИЙ

Для замены контактной электросварки при 
затрудненном доступе используются соединения 
трех типов:

- Клеевое соединение,

- Сварка прерывистым швом в  среде защитного
газа,

110290

110293

110293

Примечание:

Примите м е р ы,  что б ы  не повредить не
заменяемую листовую деталь.
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ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Соединения контактно-точечной электросваркой с косвенным доступом: Описание 40A

- Сварка электрозаклепками в среде защитного
газа.

III - КЛЕЕВОЕ СОЕДИНЕНИЕ

1 - Подготовка к сборке

a - Установка по месту и подгонка

Установите по месту новую деталь, подгоните ее и
закрепите струбцинами.

При необходимости установите соседние детали и
проверьте зазоры в  стыках между н и м и и
заменяемой деталью.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
подгонки и фикс ации д е т а л е й к у з о в а:
Использование, стр. 40A-23) 

b - Разметка и маркировка стыков

Разметьте зоны стыков.

Снимите деталь.

c - Подготовка соединительной поверхности 
запчасти

Прошлифуйте в с у х у ю наждачной  бумагой
зернистостью P320 или матировочным тампоном
внутреннюю сторону стыка участков под нанесение
клея, не трогая защитный слой.

Промойте поверхность стыка очистителем.

d - Подготовка поверхностей стыка на 
автомобиле

Зачистьте внутреннюю сторону стыка.

 (см. 40A, Общие сведения, Приспособления для
зачистки клея  и краски: Использование, стр.
40A-13) 

Очистьте поверхности с т ы к а участков  под
нанесение клея очистителем поверхностей.

2 - Нанесение защитных покрытий перед 
сборкой

При необходимости вставьте в скрытые полости
шумопоглощающие вставки.

 (см. 40A, Общие сведения, Звукоизоляционные
составы  д л я  нанесения перед сбор кой:
Использование, стр. 40A-37) 

110291
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ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Соединения контактно-точечной электросваркой с косвенным доступом: Описание 40A

3 - Сборка

Нанесите валик клея для кузовных деталей по всей
внутренней стороне стыка детали на автомобиле.

 (см.  4 0 A , Общие сведения, Кл е евые
соединения: Меры предосторожности при
ремонте, стр. 40A-135) 

4 - Установка и подгонка заменяемых деталей

Установите по месту и подгоните новую деталь.

Удерживайте новую деталь  для фиксации ее
положения.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
подгонки и фикс ации д е т а л е й к у з о в а:
Использование, стр. 40A-23) 

Перед сушкой  клеевого  соединения удалите
излишек клея.

IV - СВАРКА ПРЕРЫВИСТЫМ ШВОМ В СРЕДЕ 
ЗАЩИТНОГО ГАЗА

1 - Подготовка к сборке

a - Установка по месту и подгонка

Установите по месту новую деталь, подгоните ее и
закрепите струбцинами.

При необходимости установите соседние детали и
проверьте зазоры в  стыках между н и м и и
заменяемой деталью.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
подгонки и фикс ации д е т а л е й к у з о в а :
Использование, стр. 40A-23) 

b - Разметка и маркировка стыков

Разметьте зоны стыков.

Снимите деталь.

c - Подготовка соединительной поверхности 
запчасти

Зачистьте наружную сторону стыка.

 (см. 40A, Общие сведения, Приспособления для
зачистки клея  и краски: Использование, стр.
40A-13) 

110292
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ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Соединения контактно-точечной электросваркой с косвенным доступом: Описание 40A

d - Подготовка соединительной поверхности 
на кузове автомобиля

Зачистьте внутреннюю сторону стыка.

 (см. 40A, Общие сведения, Приспособления для
зачистки клея  и краски: Использование, стр.
40A-13) 

2 - Нанесение защитных покрытий перед 
сборкой

При необходимости установите в скрытые полости
шумопоглощающие вставки.

 (см. 40A, Общие сведения, Звукоизоляционные
составы д л я  нанесения перед сбор кой:
Использование, стр. 40A-37) 

Выполните антикоррозионную обработку
внутренних поверхностей стыков в зависимости от
способа сварки.

 (см. 40A, Общие сведения, Антикоррозионный
состав д л я  нанесения  перед с б о р к о й:
Использование, стр. 40A-35) 

3 - Настройка установки

Сварка прерывистым швом в среде защитного газа.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Соединения с
помощью швов, выполненных дуговой сваркой
в среде з а щ и т н о г о  г а з а : М е р ы
предосторожности при ремонте, стр. 40A-97) 

4 - Сборка

Выполните прерывистые цепочные швы сварки.

 (см. 4 0 A , Общие сведения, Соединения с
помощью швов, выполненных дуговой сваркой
в среде защитного газа: Описание, стр. 40A-105) 

110291

ВАЖНОЕ ЗАМЕЧАНИЕ!

Чтобы н е в ы вести и з строя
электрооборудование и электронные устройства
автомобиля,  обязательно отсоединяйте
аккумуляторную батарею и  "массовые" клеммы
электропроводки, расположенные вблизи места
сварки.

Подсоединяйте  "массовый" провод сварочного
аппарата как можно ближе к месту сварки.

110289
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ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Соединения контактно-точечной электросваркой с косвенным доступом: Описание 40A

5 - Чистовая обработка

Зашлифуйте сварные ш в ы в  поперечном
направлении.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
зачистки остатков  с в а р ных ш в о в:
Использование, стр. 40A-27) 

Слегка заглубите сварные швы в  продольном
направлении.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
зачистки остатков  с в а р ных ш в о в:
Использование, стр. 40A-27) 

6 - Установка шумоизоляции после сборки

Установите шумоизоляцию.

 (см. 40A, Общие сведения, Звукоизоляционные
сос тавы  для нанесения  после с б о р к и:
Использование, стр. 40A-47) 

Нанесите антикоррозионное покрытие.

 (см. 40A, Общие сведения, Звукоизоляционные
сос тавы  для нанесения  после с б о р к и:
Использование, стр. 40A-47) 

V - СВАРКА ЭЛЕКТРОЗАКЛЕПКАМИ В СРЕДЕ 
ЗАЩИТНОГО ГАЗА

1 - Подготовка к сборке

a - Установка по месту и подгонка

Установите по месту новую деталь, подгоните ее и
закрепите струбцинами.

При необходимости установите соседние детали и
проверьте зазоры в  стыках между н и м и и
заменяемой деталью.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
подгонки и фикс ации д е т а л е й к у з о в а :
Использование, стр. 40A-23) 

b - Разметка и маркировка стыков

Разметьте зоны стыков.

Снимите деталь.

110287

110288

Примечание:

Следите за т ем , чтобы н е затронуть или не
повредить лист основы.

Следите за тем, ч тобы не ослабить шов при
зашлифовке.



40A-83

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Соединения контактно-точечной электросваркой с косвенным доступом: Описание 40A

c - Подготовка соединительной поверхности 
запчасти

Просверлите или пробейте отверстия в  листовой
детали с  внутренней  стороны с т ы к а п о д
электрозаклепки (см. приведенную ниже таблицу).

Зачистьте кромки отверстий с наружной стороны
стыка.

 (см. 40A, Общие сведения, Приспособления для
зачистки клея  и краски: Использование, стр.
40A-13) 

d - Подготовка соединительной поверхности 
на кузове автомобиля

Зачистьте внутреннюю сторону стыка.

 (см. 40A, Общие сведения, Приспособления для
зачистки клея  и краски: Использование, стр.
40A-13) 

110283

Толщина, мм ∅∅∅∅ сверла, мм

0,6 - 1 6

1 - 1,5 7

1,5 - 2 8

2 и более 10
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40A-84

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Соединения контактно-точечной электросваркой с косвенным доступом: Описание 40A

2 - Нанесение защитных покрытий перед 
сборкой

При необходимости установите в скрытые полости
шумопоглощающие вставки.

 (см. 40A, Общие сведения, Звукоизоляционные
составы д л я  нанесения перед сбор кой:
Использование, стр. 40A-37) 

Выполните антикоррозионную обработку
внутренних поверхностей стыков в зависимости от
способа сварки  (см. 4 0 A, Общие сведения,
Антикоррозионный состав  для нанесения
перед сборкой: Использование, стр. 40A-35) .

3 - Настройка установки

Сварка электрозаклепками в среде защитного газа.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Соединения с
помощью швов, выполненных дуговой сваркой
в среде з а щ и т н о г о  г а з а : М е р ы
предосторожности при ремонте, стр. 40A-97) 

4 - Сборка

Установите по месту новую деталь, подгоните ее и
закрепите струбцинами.

При необходимости установите соседние детали и
проверьте зазоры в  стыках между н и м и и
заменяемой деталью.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
подгонки и фикс ации д е т а л е й к у з о в а:
Использование, стр. 40A-23) 

Выполните соединение электрозаклепками.

5 - Установка шумоизоляции после сборки

Установите шумоизоляцию.

 (см. 40A, Общие сведения, Звукоизоляционные
сос тавы  для нанесения  после с б о р к и:
Использование, стр. 40A-47) 

Выполните антикоррозионную защиту.

 (см. 40A, Общие сведения, Звукоизоляционные
сос тавы  для нанесения  после с б о р к и:
Использование, стр. 40A-47) 

ВАЖНОЕ ЗАМЕЧАНИЕ!
Чтобы н е вывести и з строя
электрооборудование и электронные устройства
автомобиля,  обязательно отсоединяйте
аккумуляторную батарею и  "массовые" клеммы
электропроводки, расположенные вблизи места
сварки.

Подсоединяйте "массовый" провод сварочного
аппарата как можно ближе к месту сварки.
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40A-85

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Соединения трехслойной контактно-точечной электросваркой: Описание 40A

Способ ремонта сварного  соединения т р е х
листовых деталей, выполненного т о ч е ч н о й
контактной сваркой, зависит от заменяемой
листовой детали или деталей, а также от порядка
наложения деталей друг на друга и от доступности
соединения.

Перед выполнением р а б о т н а автомобиле
обязательно точно отметьте порядок наложения
друг на друга заменяемых деталей и  доступ к
соединению,  чтобы п р и м е н и т ь н а и б о л е е
подходящий способ ремонта.

I - ДОСТУП С ОБЕИХ СТОРОН,

1 - Разборка

При необходимости произведите зачистку сварных
соединений до появления точек сварки

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
удаления мягких мастик большой толщины:
Использование, стр. 40A-11) 

 (см. 40A, Общие сведения, Приспособления для
зачистки клея  и краски: Использование, стр.
40A-13) 

Удалите точки сварки.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
удаления сварных соединений деталей кузова:
Использование, стр. 40A-15) 

Снимите заменяемую деталь.

Удалите остатки сварного соединения.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
зачистки о с т а т к о в с в а р н ы х  швов:
Использование, стр. 40A-27) 

2 - Подготовка к сборке

Установите по месту новую деталь, подгоните ее и
закрепите струбцинами.

При необходимости установите соседние детали и
проверьте зазоры в  стыках между н и м и и
заменяемой деталью.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
подгонки и фикс ации д е т а л е й к у з о в а :
Использование, стр. 40A-23) 

Разметьте зоны стыков.

Снимите запасную часть.

110447

ВНИМАНИЕ!

Пр и  разборке принимайте меры, чтобы не
повредить незаменяемую листовую деталь.
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40A-86

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Соединения трехслойной контактно-точечной электросваркой: Описание 40A

a - Подготовка стыков

Зачистите внутренние и  наружные поверхности в
зоне сварки на новой детали и на кузове.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
удаления мягких мастик большой толщины:
Использование, стр. 40A-11) 

 (см. 40A, Общие сведения, Приспособления для
зачистки клея  и краски: Использование, стр.
40A-13) 

b - Нанесение защитных покрытий перед 
сборкой

При необходимости вставьте шумоизоляционные
вставки в скрытые полости.

 (см. 40A, Общие сведения, Звукоизоляционные
составы д л я  нанесения перед сбор кой:
Использование, стр. 40A-37) 

Выполните антикоррозионную обработку
внутренних поверхностей стыков в зависимости от
способа сварки.

 (см. 40A, Общие сведения, Антикоррозионный
состав д л я  нанесения  перед с б о р к о й:
Использование, стр. 40A-35) 

3 - Сборка

a - Регулировка сварочного агрегата

Соединения точечной контактной сваркой

 (см. 4 0 A , Общие сведения, Соединение
контактной сваркой: Меры предосторожности
при ремонте, стр. 40A-63) 

b - Выполнение сварных соединений

Установите по месту новую деталь, подгоните ее и
закрепите струбцинами.

При необходимости установите смежные детали и
проверьте точность стыков.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
подгонки и фикс ации д е т а л е й к у з о в а :
Использование, стр. 40A-23) 

Сварите детали, располагая точки сварки в местах
заводской сварки.

При  данном способе сварки какие-либо особые
отделочные операции не требуются. Внешний вид
соединения должен быть одинаков с заводским.

110792
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40A-87

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Соединения трехслойной контактно-точечной электросваркой: Описание 40A

II - ДОСТУП С ОДНОЙ СТОРОНЫ, ЗАМЕНЕ 
ПОДЛЕЖИТ ТРЕТЬЯ ДЕТАЛЬ

1 - Разборка

Удалите точки сварки на всей сборке.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
удаления сварных соединений деталей кузова:
Использование, стр. 40A-15) 

Снимите поврежденную деталь.

2 - Подготовка к сборке

Установите по месту новую деталь, подгоните ее и
закрепите струбцинами.

При необходимости установите соседние детали и
проверьте зазоры в  стыках между н и м и и
заменяемой деталью.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
подгонки и фикс ации д е т а л е й к у з о в а:
Использование, стр. 40A-23) 

Разметьте зоны стыков.

Снимите запасную часть.

a - Подготовка детали, поставляемой в 
запчасти

Зачистите внутренние поверхности в  зонах
расположения электрозаклепок.

 (см. 40A, Общие сведения, Приспособления для
зачистки клея  и краски: Использование, стр.
40A-13) 

b - Подготовка на кузове

Зачистите внутренние и наружные поверхности по
контуру отверстий.

 (см. 40A, Общие сведения, Приспособления для
зачистки клея  и краски: Использование, стр.
40A-13) 

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
удаления мягких мастик большой толщины:
Использование, стр. 40A-11) 

3 - Нанесение защитных покрытий перед 
сборкой

П р и  н е о б х о д и м о с т и  установите
шумоизоляционные вставки в скрытые полости.

 (см. 40A, Общие сведения, Звукоизоляционные
составы  д л я  нанесения перед сбор кой:
Использование, стр. 40A-37) 

Выполните антикоррозионную обработку
внутренних поверхностей стыков в зависимости от
способа сварки  (см. 4 0 A, Общие сведения,
Антикоррозионный состав  для нанесения
перед сборкой: Использование, стр. 40A-35) .

4 - Сборка

a - Регулировка сварочного агрегата
Соединения электрозаклепками.

 (см. 4 0 A , Общие сведения, Соединения с
помощью швов, выполненных дуговой сваркой
в среде з а щ и т н о г о  г а з а: М е р ы
предосторожности при ремонте, стр. 40A-97) 

b - Сварка

Установите по месту новую деталь, подгоните ее и
закрепите струбцинами.

При необходимости установите смежные детали и
проверьте точность стыков.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
подгонки и фикс ации д е т а л е й к у з о в а :
Использование, стр. 40A-23) 
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40A-88

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Соединения трехслойной контактно-точечной электросваркой: Описание 40A

Выполните соединение электрозаклепками.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Соединения с
помощью швов, выполненных дуговой сваркой
в среде защитного газа: Описание, стр. 40A-105) 

5 - Чистовая обработка

Зачистите поверхность электрозаклепок.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
о б р а б о т к и  с о един я емых  поверхностей:
Использование, стр. 40A-29) 

III - ДОСТУП С ОДНОЙ СТОРОНЫ, ЗАМЕНЕ 
ПОДЛЕЖИТ ПЕРВАЯ ЛИСТОВАЯ ДЕТАЛЬ

1 - Разборка

Удалите  т о ч к и  с в а р к и  на п е р в о й детали
соединения.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
удаления сварных соединений деталей кузова:
Использование, стр. 40A-15) 

Снимите поврежденную деталь.

2 - Подготовка к сборке

Установите по месту новую деталь, подгоните ее и
закрепите струбцинами.

При необходимости установите соседние детали и
проверьте зазоры в  стыках между н и м и и
заменяемой деталью.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
подгонки и фикс ации д е т а л е й к у з о в а :
Использование, стр. 40A-23) 

Разметьте зоны стыков.

Снимите запасную часть.

a - Подготовка детали, поставляемой в 
запчасти

Просверлите деталь с  внутренней  стороны,
руководствуясь данными следующей таблицы:

Зачистите внутренние и наружные поверхности по
контуру отверстий.

 (см. 40A, Общие сведения, Приспособления для
зачистки клея  и краски: Использование, стр.
40A-13) 

b - Подготовка на кузове

Зачистите внутренние поверхности в  зонах
расположения электрозаклепок.

 (см. 40A, Общие сведения, Приспособления для
зачистки клея  и краски: Использование, стр.
40A-13) 

3 - Нанесение защитных покрытий перед 
сборкой

П р и  н е о б х о д и м о с т и  установите
шумоизоляционные вставки в скрытые полости.

 (см. 40A, Общие сведения, Звукоизоляционные
составы  д л я  нанесения перед сбор кой:
Использование, стр. 40A-37) 
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40A-89

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Соединения трехслойной контактно-точечной электросваркой: Описание 40A

Выполните антикоррозионную обработку
внутренних поверхностей стыков в зависимости от
способа сварки  (см. 4 0 A, Общие сведения,
Антикоррозионный состав  для нанесения
перед сборкой: Использование, стр. 40A-35) .

4 - Сборка

a - Регулировка сварочного агрегата

Соединения электрозаклепками.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Соединения с
помощью швов, выполненных дуговой сваркой
в среде з а щ и т н о г о  г а з а : М е р ы
предосторожности при ремонте, стр. 40A-97) 

b - Сварка

Установите по месту новую деталь, подгоните ее и
закрепите струбцинами.

При необходимости установите смежные детали и
проверьте точность стыков.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
подгонки и фикс ации д е т а л е й к у з о в а:
Использование, стр. 40A-23) 

Выполните соединение электрозаклепками.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Соединения с
помощью швов, выполненных дуговой сваркой
в среде защитного газа: Описание, стр. 40A-105) 

5 - ЧИСТОВАЯ ОБРАБОТКА

Зачистите поверхность электрозаклепок.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
о б р а б о т к и  с о един я емых  поверхностей:
Использование, стр. 40A-29) 

IV - ДОСТУП С ОДНОЙ СТОРОНЫ, ЗАМЕНЕ 
ПОДЛЕЖАТ ВТОРАЯ И ТРЕТЬЯ ДЕТАЛИ 
СОЕДИНЕНИЯ

1 - Разборка

Удалите точки сварки на первой детали или на всей
сборке.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
удаления сварных соединений деталей кузова:
Использование, стр. 40A-15) 

Снимите поврежденную деталь.

2 - Подготовка к сборке

Установите по месту новую деталь, подгоните ее и
закрепите струбцинами.

При необходимости установите соседние детали и
проверьте зазоры в  стыках между н и м и и
заменяемой деталью.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
подгонки и фикс ации д е т а л е й к у з о в а :
Использование, стр. 40A-23) 

Разметьте зоны стыков.

Снимите запасную часть.

a - Подготовка детали, поставляемой в 
запчасти

Зачистите внутренние поверхности в  зонах
расположения электрозаклепок.

 (см. 40A, Общие сведения, Приспособления для
зачистки клея  и краски: Использование, стр.
40A-13) 
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40A-90

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Соединения трехслойной контактно-точечной электросваркой: Описание 40A

b - Подготовка на кузове

Зачистите внутренние и наружные поверхности по
контуру отверстий.

 (см. 40A, Общие сведения, Приспособления для
зачистки клея  и краски: Использование, стр.
40A-13) 

3 - Нанесение защитных покрытий перед 
сборкой

При необходимости установите
шумоизоляционные вставки в скрытые полости.

 (см. 40A, Общие сведения, Звукоизоляционные
составы д л я  нанесения перед сбор кой:
Использование, стр. 40A-37) 

Выполните антикоррозионную обработку
внутренних поверхностей стыков в зависимости от
способа сварки  (см. 4 0 A, Общие сведения,
Антикоррозионный состав  для нанесения
перед сборкой: Использование, стр. 40A-35) .

4 - Сборка

a - Регулировка сварочного агрегата
Соединения электрозаклепками.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Соединения с
помощью швов, выполненных дуговой сваркой
в среде з а щ и т н о г о  г а з а : М е р ы
предосторожности при ремонте, стр. 40A-97) 

b - Сварка

Установите по месту новую деталь, подгоните ее и
закрепите струбцинами.

При необходимости установите смежные детали и
проверьте точность стыков.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
подгонки и фикс ации д е т а л е й к у з о в а:
Использование, стр. 40A-23) 

Выполните соединение электрозаклепками.

 (см. 4 0 A , Общие сведения, Соединения с
помощью швов, выполненных дуговой сваркой
в среде защитного газа: Описание, стр. 40A-105) 

5 - ЧИСТОВАЯ ОБРАБОТКА

Зачистите поверхность электрозаклепок.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
о б р а б о т к и  с о един я емых  поверхностей:
Использование, стр. 40A-29) 

V - ДОСТУП С ОДНОЙ СТОРОНЫ, ЗАМЕНЕ 
ПОДЛЕЖАТ ПЕРВАЯ И ВТОРАЯ ДЕТАЛИ 
СОЕДИНЕНИЯ

1 - Разборка

Удалите точки сварки н а двух первых деталях
соединения.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
удаления сварных соединений деталей кузова:
Использование, стр. 40A-15) 

119975
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40A-91

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Соединения трехслойной контактно-точечной электросваркой: Описание 40A

Снимите поврежденную деталь.

2 - Подготовка к сборке

Установите по месту новую деталь, подгоните ее и
закрепите струбцинами.

При необходимости установите соседние детали и
проверьте зазоры в  стыках между н и м и и
заменяемой деталью.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
подгонки и фикс ации д е т а л е й к у з о в а:
Использование, стр. 40A-23) 

Разметьте зоны стыков.

Снимите запасную часть.

a - Подготовка детали, поставляемой в 
запчасти

Просверлите детали с внутренней стороны в зоне
существующего соединения

Если точек контактной с в а р к и  в  м е с т е
существующего соединения двух листов на новой
детали нет, просверлите детали, руководствуясь
данными следующей таблицы:

Зачистите внутренние и наружные поверхности по
контуру отверстий.

 (см. 40A, Общие сведения, Приспособления для
зачистки клея  и краски: Использование, стр.
40A-13) 

b - Подготовка на кузове

Зачистите внутренние поверхности в  зонах
расположения электрозаклепок.

 (см. 40A, Общие сведения, Приспособления для
зачистки клея  и краски: Использование, стр.
40A-13) 

3 - Нанесение защитных покрытий перед 
сборкой

При необходимости установите
шумоизоляционные вставки в скрытые полости.

 (см. 40A, Общие сведения, Звукоизоляционные
составы  д л я  нанесения перед сбор кой:
Использование, стр. 40A-37) 

Выполните антикоррозионную обработку
внутренних поверхностей стыков в зависимости от
способа сварки  (см. 4 0 A, Общие сведения,
Антикоррозионный состав  для нанесения
перед сборкой: Использование, стр. 40A-35) .

4 - Сборка

a - Регулировка сварочного агрегата

Соединения электрозаклепками.

 (см. 4 0 A , Общие сведения, Соединения с
помощью швов, выполненных дуговой сваркой
в среде з а щ и т н о г о  г а з а: М е р ы
предосторожности при ремонте, стр. 40A-97) 

b - Сварка

Установите по месту новую деталь, подгоните ее и
закрепите струбцинами.

При необходимости установите смежные детали и
проверьте точность стыков.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
подгонки и фикс ации д е т а л е й к у з о в а :
Использование, стр. 40A-23) 

Выполните соединение электрозаклепками.

 (см. 4 0 A , Общие сведения, Соединения с
помощью швов, выполненных дуговой сваркой
в среде защитного газа: Описание, стр. 40A-105) 

5 - ЧИСТОВАЯ ОБРАБОТКА

Зачистите поверхность электрозаклепок.

Толщина листа, мм ∅∅∅∅ сверла, мм

0,6 - 1 6

1 - 1,5 7

1,5 - 2 8

2 и более 10
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40A-92

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Соединения трехслойной контактно-точечной электросваркой: Описание 40A

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
о б р а б о т к и  с о един я емых  поверхностей:
Использование, стр. 40A-29) 

VI - ДОСТУП С ОДНОЙ СТОРОНЫ, ЗАМЕНЕ 
ПОДЛЕЖАТ ПЕРВАЯ И ТРЕТЬЯ ДЕТАЛИ 
СОЕДИНЕНИЯ

1 - Разборка

Удалите точки сварки на всем узле соединения.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
удаления сварных соединений деталей кузова:
Использование, стр. 40A-15) 

Снимите поврежденную деталь.

2 - Подготовка к сборке

Установите по месту новую деталь, подгоните ее и
закрепите струбцинами.

При необходимости установите соседние детали и
проверьте зазоры в  стыках между н и м и и
заменяемой деталью.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
подгонки и фикс ации д е т а л е й к у з о в а:
Использование, стр. 40A-23) 

Разметьте зоны стыков.

Снимите запасную часть.

a - Подготовка детали, поставляемой в 
запчасти

Просверлите наружную деталь, не затрагивая
вторую д е т а л ь , руководствуясь данными
следующей таблицы:

Зачистите внутренние и наружные поверхности по
контуру отверстий.

По в о з м о ж н о с т и з а ч и с т и т е в н у т р е н н и е
поверхности двух листов новой  детали, не
повреждая стыки.

 (см. 40A, Общие сведения, Приспособления для
зачистки клея  и краски: Использование, стр.
40A-13) 

b - Подготовка на кузове

Зачистите внутренние и наружные поверхности по
контуру отверстий.

 (см. 40A, Общие сведения, Приспособления для
зачистки клея  и краски: Использование, стр.
40A-13) 

3 - Нанесение защитных покрытий перед 
сборкой

П р и  н е о б х о д и м о с т и  установите
шумоизоляционные вставки в скрытые полости.

 (см. 40A, Общие сведения, Звукоизоляционные
составы  д л я  нанесения перед сбор кой:
Использование, стр. 40A-37) 

Выполните антикоррозионную обработку
внутренних поверхностей стыков в зависимости от
способа сварки  (см. 4 0 A, Общие сведения,
Антикоррозионный состав  для нанесения
перед сборкой: Использование, стр. 40A-35) .

4 - Сборка

a - Регулировка сварочного агрегата

Соединения электрозаклепками.

 (см. 4 0 A , Общие сведения, Соединения с
помощью швов, выполненных дуговой сваркой
в среде з а щ и т н о г о  г а з а: М е р ы
предосторожности при ремонте, стр. 40A-97) 

119979

Толщина листа, мм ∅∅∅∅ сверла, мм

0,6 - 1 6

1 - 1,5 7

1,5 - 2 8

2 и более 10



40A-93

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Соединения трехслойной контактно-точечной электросваркой: Описание 40A

b - Сварка

Установите по месту новую деталь, подгоните ее и
закрепите струбцинами.

При необходимости установите смежные детали и
проверьте точность стыков.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
подгонки и фикс ации д е т а л е й к у з о в а:
Использование, стр. 40A-23) 

Выполните соединение электрозаклепками.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Соединения с
помощью швов, выполненных дуговой сваркой
в среде защитного газа: Описание, стр. 40A-105) 

5 - ЧИСТОВАЯ ОБРАБОТКА

Зачистите поверхность электрозаклепок.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
о б р а б о т к и  с о един я емых  поверхностей:
Использование, стр. 40A-29) 

119978



40A-94

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Соединения четырехслойной контактно-точечной электросваркой: Описание 40A

I - РАЗБОРКА

1 - Зачистка

При необходимости зачистите стыки  с обеих
сторон соединения до появления точек сварки

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
удаления мягких мастик большой толщины:
Использование, стр. 40A-11) 

 (см. 40A, Общие сведения, Приспособления для
зачистки клея  и краски: Использование, стр.
40A-13) 

2 - Отделение

Удалите точки сварки на каждой стороне (1) и (2)
соединения.

Снимите поврежденную деталь.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
удаления сварных соединений деталей кузова:
Использование, стр. 40A-15) 

3 - Зачистка

Удалите остатки сварного соединения с  обеих
сторон (1) и (2) .

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
зачистки о с т а т к о в с в а р н ы х  швов:
Использование, стр. 40A-27) 

II - УСТАНОВКА ДЕТАЛИ ПО МЕСТУ ПЕРЕД 
СБОРКОЙ.

1 - Подгонка перед сборкой

Установите по месту новую деталь, подгоните ее и
закрепите струбцинами.

При необходимости установите соседние детали и
проверьте зазоры в  стыках между н и м и и
заменяемой деталью.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
подгонки и фикс ации д е т а л е й к у з о в а :
Использование, стр. 40A-23) 

2 - Разметка и маркировка места стыков

Разметьте стыки по отверстиям

Снимите запасную часть.

ПРИМЕЧАНИЕ:

Заводская сварка сборок и з четырех листов
выполняется в очень редких случаях. и является
следствием нарушения правильного процесса
сборки. Часто листы свариваются попарно, а
соединение между  внутренними листами не
выполняется.

110707

12

ПРИМЕЧАНИЕ:

Чтобы н е повредить с охраняемые детали,
пользуйтесь специальным с в е рло м  для
удаления точек сварки.



40A-95

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Соединения четырехслойной контактно-точечной электросваркой: Описание 40A

3 - Подготовка соединяемой поверхности на 
запасной части

Зачистите стык с обеих сторон

 (см. 40A, Общие сведения, Приспособления для
зачистки клея  и краски: Использование, стр.
40A-13) 

4 - Подготовка стыков на автомобиле

Зачистите стык с обеих сторон

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
удаления мягких мастик большой толщины:
Использование, стр. 40A-11) 

 (см. 40A, Общие сведения, Приспособления для
зачистки клея  и краски: Использование, стр.
40A-13) 

5 - Нанесение защитных покрытий перед 
сборкой

При необходимости вставьте шумоизоляционные
вставки в скрытые полости.

 (см. 40A, Общие сведения, Звукоизоляционные
составы  д л я  нанесения перед сбор кой:
Использование, стр. 40A-37) 

Выполните антикоррозионную обработку
внутренних поверхностей стыков в зависимости от
способа сварки.

 (см. 40A, Общие сведения, Антикоррозионный
состав д л я нанесения п е р е д с б о р к о й:
Использование, стр. 40A-35) 

III - СБОРКА

1 - Установка и подгонка заменяемых деталей

Установите по месту новую деталь, подгоните ее и
закрепите струбцинами.

При необходимости установите соседние детали и
проверьте зазоры в  стыках между н и м и и
заменяемой деталью.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
подгонки и фикс ации д е т а л е й к у з о в а :
Использование, стр. 40A-23) 

2 - Регулировка сварочного агрегата

Соединение электрозаклепками

 (см. 4 0 A , Общие сведения, Соединения с
помощью швов, выполненных дуговой сваркой
в среде з а щ и т н о г о  г а з а: М е р ы
предосторожности при ремонте, стр. 40A-97) 

110799

110800



40A-96

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Соединения четырехслойной контактно-точечной электросваркой: Описание 40A

3 - Сварка

Выполните соединение электрозаклепками.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Соединения с
помощью швов, выполненных дуговой сваркой
в среде защитного газа: Описание, стр. 40A-105) 

4 - ЧИСТОВАЯ ОБРАБОТКА

Зачистите точки сварки электрозаклепками.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
зачистки о с т а т к о в с в а р н ы х  швов:
Использование, стр. 40A-27) 

Зашлифуйте остатки от зачистки.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
о б р а б о т к и  с о един я емых  поверхностей:
Использование, стр. 40A-29) 

110708

ВНИМАНИЕ!

Чтобы н е вывести и з строя
электрооборудование и э лектронные приборы
автомобиля, обязательно отсоединяйте провода
от  "массовых" к лемм жгутов п р о водов,
расположенных вблизи места сварки.

Подсоединяйте «массовый» провод сварочного
агрегата как можно ближе к месту сварки.

110709

ВНИМАНИЕ!

Следите за т ем , чтобы н е затронуть или не
повредить лист основы.



40A-97

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Соединения с помощью швов, выполненных дуговой сваркой в среде  защитного газа: Меры предосторожности 

при ремонте
40A

I - ВВЕДЕНИЕ

1 - Предмет

В данном документе приводятся необходимые 
сведения для выполнения качественной дуговой 
электросварки в среде защитного газа, и 
описывается процедура определения правильных 
параметров сварки для трех видов соединений:

- сваркой внахлест,

- стыковой сваркой,

- сваркой электрозаклепками.

Только э т и т е с ты подверждают правильность
параметров сварки  и гарантируют качество
ремонта.

2 - Процедура

- См. Руководство по ремонту автомобиля.

- Выполните сварочный тест.

- Проанализируйте результаты.

- При необходимости примите меры по устранению
отклонений от нормы.

3 - Условия выполнения тестов

Все тесты должны выполняться с использованием
комплекта для оценки сварных соединений (Car.
1779) и набора запасных образцов (Car. 1800).

II - ТЕСТ СТЫКОВОГО СВАРНОГО ШВА

1 - Подготовка к сборке

Выберите о б р а з ц ы, с о о т в е т с т в у ющ и е
тестируемому соединению.

Выполните подготовку образцов по т о й  же
методике, что и автомобиль.

 (см. 4 0 A , Общие сведения, Соединения,
выполняемые при  частичных с тыковых
заменах: Описание, стр. 40A-107) 

Соедините и удерживайте образцы, оставив зазор
(E) , равный толщине наиболее тонкого листа.

Необходимые приспособления и 
специнструмент

Car. 1779 Комплект д л я п р о верки
качества сварных швов.

Car. 1800 Комплект з а п а с н ы х
мензур о к  для
приспособления Car. 1779

Примечание:

Эти процедуры должны применяться перед
выполнением к аждого сварного  соединения в
соответствии с типом соединения и/или видом
сборки.

119331

119318



40A-98

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Соединения с помощью швов, выполненных дуговой сваркой в среде  защитного газа: Меры предосторожности 

при ремонте
40A

Сделайте две прихватки на каждом конце.

2 - Сборка

Выполните прерывистый сварной шов на длине 80
мм.

3 - Проверка

Проверьте провар прерывистого сварного шва на
внутренней стороне соединения.

Приемлемый прерывистый сварной шов, 
постоянный по длине провар

Неприемлемый прерывистый сварной шов, 
непостоянный по длине провар

Провар должен быть постоянным по всей длине
шва.

Ширина прерывистого сварного шва на внутренней
и на наружной сторонах соединения должна быть
одинакова.

4 - Устранение отклонений от нормы

Если провара нет или он неравномерен по длине 
шва:

- Для улучшения провара  увеличьте с и л у
сварочного тока.

- Если сила сварочного тока уже отрегулирована на
максимум, увеличьте зазор в  стыке и  время
сварки.

119319

119320

119326

120317

Примечание:

После изменения регулировок необходимо
снова проверить качество сварного соединения.



40A-99

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Соединения с помощью швов, выполненных дуговой сваркой в среде  защитного газа: Меры предосторожности 

при ремонте
40A

III - ТЕСТ СВАРНОГО ШВА ВНАХЛЕСТ

1 - Подготовка к сборке

Выберите о б р а з ц ы, с о о т в е т с т в у ющ и е
тестируемому соединению.

Верхний образец

Нижний образец

Выполните подготовку образцов по той же
методике, что и автомобиль.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Соединения с
помощью швов, выполненных дуговой сваркой
в среде защитного газа: Описание, стр. 40A-105) 

Соедините и удерживайте образцы, наложив их
друг на друга с перекрытием наполовину.

Сделайте две прихватки на каждом конце.

2 - Сборка

Выполните прерывистый сварной шов длиной 80
мм д л я соединения листов малой толщины =
"менее 1,5 мм".

119331

119333

119321

119322

119324



40A-100

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Соединения с помощью швов, выполненных дуговой сваркой в среде  защитного газа: Меры предосторожности 

при ремонте
40A

Выполните сплошной сварной шов длиной 80 мм
для соединения листов большой толщины =
"более 1,5 мм".

3 - Проверка

Проверьте провар сварного шва на внутренней
стороне соединения.

Провар должен быть постоянным по всей длине
шва.

Разрежьте соединение посередине.

Проверьте провар шва.

4 - Устранение отклонений от нормы

Если провара нет или он неравномерен по длине 
шва:

- Для улучшения провара  увеличьте с и л у
сварочного тока.

- Если сила сварочного тока уже отрегулирован на
максимум, увеличьте время сварки.

IV - ТЕСТ СВАРНОГО СОЕДИНЕНИЯ 
ЭЛЕКТРОЗАКЛЕПКАМИ

1 - Подготовка к сборке

Выберите о б р а з ц ы, с о о т в е т с т в у ющ и е
тестируемому соединению.

Просверлите образец, соблюдая положение 
отверстий и выдерживая диаметры отверстий по 
следующей таблице:

-  (X1) = 20 мм

-  (X2) = 40 мм

119323

119325

119327

Примечание:

В соединениях листов большой толщины провар
шва н е всегда  виден на внутренней стороне
соединения.

Примечание:

Любые изменения регулировок требуют нового
тестирования сварного соединения.

119332



40A-101

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Соединения с помощью швов, выполненных дуговой сваркой в среде  защитного газа: Меры предосторожности 

при ремонте
40A

Верхний образец

Нижний образец

Выполните подготовку образцов по той же
методике, что и автомобиль.

Установите образцы, сдвинув их относительно друг
друга на (X3)  = 20 мм.

2 - Сборка

Выполните соединение электрозаклепками.

Толщина,
мм

Диаметр
сверла, мм

0,6 - 1 6

1 - 1,5 7

1,5 - 2 8

2 и более 10

119334

119333

119328

119330

Примечание:

На рисунке  показана методика наложения
кольцевого сварного шва.



40A-102

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Соединения с помощью швов, выполненных дуговой сваркой в среде  защитного газа: Меры предосторожности 

при ремонте
40A

3 - Проверка

При необходимости сошлифуйте проверенную
электрозаклепку, чтобы она выглядела так же, как
на автомобиле.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
зачистки остатков  с в а р ных ш в о в:
Использование, стр. 40A-27) 

Закрепите образцы в  тисках (X4)  = 15 м м так,
ч т о б ы  не повредить электрозаклепку п р и
выполнении следующего этапа.

Отогните образцы, как показано на рисунке.

Снова закрепите образцы в тисках.

119329

113882

113883

113884



40A-103

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Соединения с помощью швов, выполненных дуговой сваркой в среде  защитного газа: Меры предосторожности 

при ремонте
40A

Закрепите захват приспособления для разрыва
шва.

Плавно нарастающим  у с и л и е м  разорвите
разорвите точечное сварное соединение.

4 - Результаты: Анализ

Оценка результатов в тесте базируется на наличии
или отсутствии корпуса заклепки после разрыва
сварного соединения.

"Прилипшая" точка сварки: неприемлемо

Точка сварки с образованием полнотелой 
заклепки: приемлемо при достаточном 
диаметре сечения.

113892

ВАЖНОЕ ЗАМЕЧАНИЕ!

Тщательно закрепите  з а цеп, чтобы  о н н е
сорвался при разрыве сварного шва.

113889

114619

113872



40A-104

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Соединения с помощью швов, выполненных дуговой сваркой в среде  защитного газа: Меры предосторожности 

при ремонте
40A

Точка сварки с вырывом материала листа: 
приемлемо при достаточном диаметре.

Проверьте, что диаметр  полнотелой заклепки
соответствует требованиям приведенной ниже
таблицы с учетом базовой толщины.

5 - Устранение отклонений от нормы

Если полнотелой заклепки нет или если ее диаметр 
слишком мал:

- Для улучшения п р о в а р а увеличьте с и л у
сварочного тока.

- Если сила сварочного тока уже отрегулирована на
максимум, увеличьте диаметр  отверстия и
увеличьте время сварки.

114618

Толщина,
мм

диаметр
полнотело
й заклепки,
мм

0,6 - 1,2 4

1,2 - 2 6

2 и более 8

Примечание:

После изменения регулировок или  диаметре
отверстий необходимо снова проверить сварное
соединение на разрыв.



40A-105

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Соединения с помощью швов, выполненных дуговой сваркой в среде  защитного газа: Описание 40A

I - РАЗБОРКА

1 - Зачистка

При необходимости произведите зачистку линий
стыка до появления сварного шва.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
удаления мягких мастик большой толщины:
Использование, стр. 40A-11) 

 (см. 40A, Общие сведения, Приспособления для
зачистки клея  и краски: Использование, стр.
40A-13) 

2 - Отделение

Удалите сварной шов.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
удаления сварных соединений деталей кузова:
Использование, стр. 40A-15) 

Снимите поврежденную деталь.

3 - Зачистка

Удалите остатки сварного соединения.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
зачистки о с т а т к о в с в а р н ы х  швов:
Использование, стр. 40A-27) 

Зачистите сторону стыка.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
о б р а б о т к и  с о един я емых  поверхностей:
Использование, стр. 40A-29) 

II - ПОДГОТОВКА К СБОРКЕ

1 - Установка по месту и подгонка

Установите по месту новую деталь, подгоните ее и
закрепите струбцинами.

При необходимости установите смежные детали и
проверьте зазоры между ними.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
подгонки и фикс ации д е т а л е й к у з о в а :
Использование, стр. 40A-23) 

2 - Разметка и маркировка места стыков

Разметьте зоны стыков.

Снимите запасную часть.

110167

110300

ВНИМАНИЕ!

Следите за т ем , чтобы н е затронуть или не
повредить лист основы.



40A-106

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Соединения с помощью швов, выполненных дуговой сваркой в среде  защитного газа: Описание 40A

3 - Подготовка стыков новой детали

Зачистите наружную сторону стыка.

 (см. 40A, Общие сведения, Приспособления для
зачистки клея  и краски: Использование, стр.
40A-13) 

4 - Нанесение защитных покрытий перед 
сборкой

При необходимости установите
шумоизоляционные вставки в скрытые полости.

 (см. 40A, Общие сведения, Звукоизоляционные
составы д л я  нанесения перед сбор кой:
Использование, стр. 40A-37) 

Выполните антикоррозионную обработку
внутренних поверхностей стыка.

 (см. 40A, Общие сведения, Антикоррозионный
состав д л я  нанесения  перед с б о р к о й:
Использование, стр. 40A-35) 

III - СБОРКА

1 - Установка и подгонка новой детали

Установите по месту новую деталь, подгоните ее и
закрепите струбцинами.

При необходимости установите соседние детали и
проверьте зазоры в  стыках между н и м и и
заменяемой деталью.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
подгонки и фикс ации д е т а л е й к у з о в а :
Использование, стр. 40A-23) 

2 - Регулировка сварочного агрегата

Перед выполнением р а б о т н а автомобиле
выполните следующую процедуру:

 (см. 4 0 A , Общие сведения, Соединения с
помощью швов, выполненных дуговой сваркой
в среде з а щ и т н о г о  г а з а: М е р ы
предосторожности при ремонте, стр. 40A-97) 

3 - Выполнение сварных соединений

Выполните сварной шов такой же длины и точно в
том же месте, где и заводской шов.

4 - Чистовая обработка

При  данном способе сварки какие-либо особые
отделочные операции не требуются. Внешний вид
соединения должен быть одинаков с заводским.

110159

110160



40A-107

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Соединения, выполняемые при частичных стыковых заменах: Описание 40A

I - РАЗБОРКА

1 - Вырезание

Разрежьте поврежденную деталь на расстоянии
примерно 25 мм над местом разреза, указанным в
Руководстве п о р е м о н т у соответствующего
автомобиля.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
разрезания деталей кузова: Использование,
стр. 40A-20) 

2 - Отделение

Удалите сварные соединения детали.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
удаления сварных соединений деталей кузова:
Использование, стр. 40A-15) 

Снимите поврежденную деталь.

3 - Зачистка

Зачистите остатки сварных соединений и остатки
после отрезания.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
зачистки о с т а т к о в с в а р н ы х  швов:
Использование, стр. 40A-27) 

Обеспечьте плоскостность опорной поверхности
для обеспечения плотного прилегания.

Зашлифуйте внутренние стороны стыков.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
о б р а б о т к и  с о един я емых  поверхностей:
Использование, стр. 40A-29) 

II - ПОДГОТОВКА К СБОРКЕ

1 - подгонка путем резки внахлест

Установите по месту новую деталь, подгоните ее и
закрепите струбцинами.

110042

110177

110464

ВНИМАНИЕ!

П р и  разборке следите з а т е м , что б ы  не
затронуть или не повредить лист основы.



40A-108

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Соединения, выполняемые при частичных стыковых заменах: Описание 40A

При необходимости установите соседние детали и
проверьте зазоры в  стыках между н и м и и
заменяемой деталью.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
подгонки и фикс ации д е т а л е й к у з о в а:
Использование, стр. 40A-23) 

Отметьте положение з о н с т ы к о в, н а н е с я
соответствующие метки.

2 - Разрезание при перекрытии деталей

Разрежьте одновременно о б е д е т а л и на
расстоянии примерно 25 мм от линии разреза на
кузове.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
разрезания деталей кузова: Использование,
стр. 40A-20) 

Снимите деталь и  отсоедините о т (1 ) кузова
оставшуюся часть детали.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
удаления сварных соединений деталей кузова:
Использование, стр. 40A-15) 

3 - Подготовка соединяемой поверхности на 
запасной части

Зачистите наружную сторону по линии стыкового
разреза.

 (см. Инструмент для удаления твердых мастик
и лакокрасочных покрытий Использование) 

Подготовьте остальную часть  новой  детали в
зависимости от выбранного вида соединения и
возможности доступа к сторонам стыка.

4 - Подготовка стыков на автомобиле

110458

1

110459

110297



40A-109

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Соединения, выполняемые при частичных стыковых заменах: Описание 40A

Зачистите наружную сторону п о линии стыкового
разреза.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
удаления мягких мастик большой толщины:
Использование, стр. 40A-11) 

 (см. Инструмент для удаления твердых мастик
и лакокрасочных покрытий Использование) 

Подготовьте остальную часть кузова в зависимости
от выбранного вида  соединения и  возможности
доступа к сторонам стыка.

5 - Нанесение защитных покрытий перед 
сборкой

При необходимости установите
шумоизоляционные вставки в скрытые полости.

 (см. 40A, Общие сведения, Звукоизоляционные
составы д л я  нанесения перед сбор кой:
Использование, стр. 40A-37) 

 (см. 4 0 A , Общие сведения, Звукоизоляция
кузоваОписание, стр. 40A-157) 

Выполните антикоррозионную обработку стыка в
зависимости от способа сварки.

 (см. 40A, Общие сведения, Антикоррозионный
состав д л я  нанесения  перед с б о р к о й:
Использование, стр. 40A-35) 

 (см. 40A, Общие сведения, Антикоррозионная
защита соединений перед сваркой: Описание,
стр. 40A-154) 

III - СБОРКА

1 - Настройка сварочных агрегатов.

Соединение стыковым ш в о м выполняется
электродуговой сваркой в среде защитного газа.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Соединения с
помощью швов, выполненных дуговой сваркой
в среде з а щ и т н о г о  г а з а : М е р ы
предосторожности при ремонте, стр. 40A-97) 

2 - Установка и подгонка заменяемых деталей

Установите, подгоните и закрепите деталь. При
необходимости установите смежные детали для
проверки зазоров в стыках.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
подгонки и фикс ации д е т а л е й к у з о в а:
Использование, стр. 40A-23) 

Расстояние между обоими листами по линии
сварки цепочным ш в о м должно б ы т ь р а в н о
толщине самого тонкого листа.

Выполните прихватки в точках, отстоящих друг от
друга на 20 мм, избегая кромок и углублений.

Прихватывайте листы начиная с середины шва,
затем поочередно выполняйте по одной прихватки
по обе стороны от середины.

 (см. 4 0 A , Общие сведения, Соединения с
помощью швов, выполненных дуговой сваркой
в среде защитного газа: Описание, стр. 40A-105) 

Зачистите т о ч к и  прихвата , предварительно
проверив точность стыка.

110039

110333



40A-110

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Соединения, выполняемые при частичных стыковых заменах: Описание 40A

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
зачистки остатков  с в а р ных ш в о в:
Использование, стр. 40A-27) 

3 - Сварка

Выполните требуемые сварные соединения
детали.

При большой длине сварного шва выполняйте
цельный шов короткими отрезками.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Соединения с
помощью швов, выполненных дуговой сваркой
в среде защитного газа: Описание, стр. 40A-105) 

4 - Зачистка сварных соединений

Зачистите цепочный сварной шов заподлицо.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
зачистки о с т а т к о в с в а р н ы х  швов:
Использование, стр. 40A-27) 

5 - Чистовая обработка по контуру

Зашлифуйте соединение.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
о б р а б о т к и  с о един я емых  поверхностей:
Использование, стр. 40A-29) 

110040

110334

110463



40A-111

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Соединения, выполняемые при частичных стыковых заменах: Описание 40A

При необходимости зачистите по контуру видимые
части соединения.

 (см . 40A, Общие сведения, Материалы для
отделки деталей кузова: Использование, стр.
40A-44)  (см. 40A, Общие сведения, Инструмент
для ш л и ф о в а н и я д е т а л е й к у з о в а:
Использование, стр. 40A-30) 

6 - Нанесение защитных покрытий после сборки

Выполните антикоррозионную обработку.

 (см. 40A, Общие сведения, Антикоррозионные
составы д л я нанесения  после с б о р к и:
Использование, стр. 40A-45) 

 (см. 40A, Общие сведения, Антикоррозийная
защита соединений после сварки: Описание,
стр. 40A-155) 

Выполните шумоизоляцию.

 (см. 40A, Общие сведения, Звукоизоляционные
составы д л я нанесения  после с б о р к и:
Использование, стр. 40A-47) 

 (см. 4 0 A , Общие сведения, Звукоизоляция
кузоваОписание, стр. 40A-157) 

ВНИМАНИЕ!

При чистовой отделке сварного шва следите за
те м , чтобы не затронуть и не повредить
сваренные детали



40A-112

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Соединения, выполняемые при частичных заменах путем отбортовки: Описание 40A

I - РАЗБОРКА

1 - Вырезание

Вырежьте поврежденную деталь, соблюдая зону,
указанную в  Ру к о вод с т в е по р е м о н т у
соответствующего автомобиля.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
разрезания деталей кузова: Использование,
стр. 40A-20) 

2 - Отделение

Удалите точки крепления поврежденной детали.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
удаления сварных соединений деталей кузова:
Использование, стр. 40A-15) 

Снимите поврежденную деталь.

3 - Зачистка

Сошлифуйте остатки сварного соединения и
заусенцы разреза.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
зачистки о с т а т к о в с в а р н ы х  швов:
Использование, стр. 40A-27) 

Зачистите поверхности стыков.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
о б р а б о т к и  с о един я емых  поверхностей:
Использование, стр. 40A-29) 

II - ВЫБОР ТИПА СОЕДИНЕНИЯ

Сварное соединение внахлест с отбортовкой 
может выполняться двумя способами в 
зависимости от доступа к поверхностям стыка:

- Доступ  с о б е и х  сторон, точечная контактная
сварка.

- Д о с т у п  с одной стороны,  соединение
электрозаклепками, выполняемое электродуговой
сваркой в среде защитного газа.

110399

110051

110400

Примечание:

Следите за т ем , чтобы н е затронуть или не
повредить лист основы.



40A-113

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Соединения, выполняемые при частичных заменах путем отбортовки: Описание 40A

В обоих случаях располагайте точки сварки  по
указаниям, приведенным в Руководстве по ремонту
соответствующего автомобиля.

В видимых зонах выполняйте прерывистый шов
электродуговой сваркой в среде защитного газа.

III - ДОСТУП С ОБЕИХ СТОРОН

1 - Подготовка к сборке

a - Подгонка перед сборкой

Установите по месту новую деталь, подгоните ее и
закрепите струбцинами.

При необходимости установите соседние детали и
проверьте зазоры в  стыках между н и м и и
заменяемой деталью.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
подгонки и фикс ации д е т а л е й к у з о в а:
Использование, стр. 40A-23) 

b - Разметка и маркировка места стыков

Пометьте зоны стыка и разреза.

Снимите запасную часть.

c - Подготовка стыков новой детали

Разрежьте новую деталь по разметке.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
разрезания деталей кузова: Использование,
стр. 40A-20) 

Зачистите внутренние и наружные стороны стыков
в месте выполнения соединения внахлест.

 (см. 40A, Общие сведения, Приспособления для
зачистки клея  и краски: Использование, стр.
40A-13) 

Подготовьте остальную часть  новой  детали в
зависимости от выбранного вида соединения и
возможности доступа к сторонам стыка.

d - Подготовка поверхностей стыка на 
автомобиле

Подготовьте м е с т разреза для выполнения
соединения внахлест.

110803

110034

110795



40A-114

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Соединения, выполняемые при частичных заменах путем отбортовки: Описание 40A

Зачистите внутренние и наружные стороны стыков
в месте выполнения соединения внахлест.

 (см. 40A, Общие сведения, Приспособления для
зачистки клея  и краски: Использование, стр.
40A-13) 

Подготовьте остальную часть кузова в зависимости
от выбранного способа соединения.

e - Нанесение защитных покрытий перед 
сборкой

При необходимости установите
шумоизоляционные вставки в скрытые полости.

 (см. 40A, Общие сведения, Звукоизоляционные
составы д л я  нанесения перед сбор кой:
Использование, стр. 40A-37) 

Выполните антикоррозионную обработку
внутренних поверхностей стыка.

 (см. 40A, Общие сведения, Антикоррозионный
состав д л я  нанесения  перед с б о р к о й:
Использование, стр. 40A-35) 

2 - Сборка

a - Установка и подгонка заменяемых деталей

Установите по месту новую деталь, подгоните ее и
закрепите струбцинами.

При необходимости установите соседние детали и
проверьте зазоры в  стыках между н и м и и
заменяемой деталью.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
подгонки и фикс ации д е т а л е й к у з о в а:
Использование, стр. 40A-23) 

b - Настройка сварочных агрегатов.

Перед выполнением сварного соединения на
кузове в ы п о л н и т е  т е с ты , необходимые для
настройки сварочных агрегатов.

Соединение точечной контактной сваркой.

 (см. 4 0 A , Общие сведения, Соединение
контактной сваркой: Меры предосторожности
при ремонте, стр. 40A-63) 

Соединение э л е к т р о з а к л е п к а м и, п р и
необходимости наложение прерывистого шва в
видимой зоне.

 (см. 4 0 A , Общие сведения, Соединения с
помощью швов, выполненных дуговой сваркой
в среде з а щ и т н о г о  г а з а: М е р ы
предосторожности при ремонте, стр. 40A-97) 

ВНИМАНИЕ!

Оставьте з азор (E) между  обрезо м  и  углом
отбортовки листа.

зазор должен быть равен толщине листа.

14582



40A-115

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Соединения, выполняемые при частичных заменах путем отбортовки: Описание 40A

c - Сварка

Приварите новую деталь.

Выполните прерывистый сварной шов п о всей
длине разреза.

IV - ДОСТУП С ОДНОЙ СТОРОНЫ

1 - Подготовка к сборке

a - Подгонка перед сборкой

Установите по месту новую деталь, подгоните ее и
закрепите струбцинами.

При необходимости установите соседние детали и
проверьте зазоры в  стыках между н и м и и
заменяемой деталью.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
подгонки и фикс ации д е т а л е й к у з о в а :
Использование, стр. 40A-23) 

b - Разметка и маркировка места стыков

Пометьте зоны стыка и разреза.

Снимите запасную часть.

c - Подготовка стыков новой детали

Разрежьте новую деталь по разметке.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
разрезания деталей кузова: Использование,
стр. 40A-20) 

Просверлите или пробейте отверстия с внутренней
стороны детали в  месте выполнения соединения
внахлест, см. следующую таблицу:

110700

110038

110033

Толщина листа, мм Диаметр сверла, мм

0,6 - 1 6

1 - 1,5 7

1,5 - 2 8

2 и более 10



40A-116

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Соединения, выполняемые при частичных заменах путем отбортовки: Описание 40A

Зачистите кромки  отверстий и наружную линию
стыка по длине разреза.

 (см. 40A, Общие сведения, Приспособления для
зачистки клея  и краски: Использование, стр.
40A-13) 

Подготовьте остальную часть  новой  детали в
зависимости от выбранного вида  соединения и
возможности доступа к сторонам стыка.

d - Подготовка поверхностей стыка на 
автомобиле

Подготовьте м е с т разреза для выполнения
соединения внахлест.

Зачистите внутреннюю поверхность соединения в
месте нахлеста с отбортовкой.

 (см. 40A, Общие сведения, Приспособления для
зачистки клея  и краски: Использование, стр.
40A-13) 

Подготовьте остальную часть кузова в зависимости
от выбранного способа соединения.

e - Нанесение защитных покрытий перед 
сборкой

П р и  н е о б х о д и м о с т и  установите
шумоизоляционные вставки в скрытые полости.

 (см. 40A, Общие сведения, Звукоизоляционные
составы  д л я  нанесения перед сбор кой:
Использование, стр. 40A-37) 

Выполните антикоррозионную обработку
внутренних поверхностей стыка.

 (см. 40A, Общие сведения, Антикоррозионный
состав д л я нанесения п е р е д с б о р к о й:
Использование, стр. 40A-35) 

2 - Сборка

a - Установка и подгонка заменяемых деталей

Установите по месту новую деталь, подгоните ее и
закрепите струбцинами.

При необходимости установите соседние детали и
проверьте зазоры в  стыках между н и м и и
заменяемой деталью.

110791

110034

110795



40A-117

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Соединения, выполняемые при частичных заменах путем отбортовки: Описание 40A

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
подгонки и фикс ации д е т а л е й к у з о в а:
Использование, стр. 40A-23) 

b - Настройка сварочных агрегатов.

Перед выполнением сварного соединения на
кузове в ы п о л н и т е  тесты,  необходимые для
настройки сварочных агрегатов.

Соединение электрозаклепками.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Соединения с
помощью швов, выполненных дуговой сваркой
в среде з а щ и т н о г о  г а з а : М е р ы
предосторожности при ремонте, стр. 40A-97) 

c - Сварка

Выполните соединение электрозаклепками.

Выполните прерывистый сварной шов п о всей
длине разреза.

ВНИМАНИЕ!

Оставьте з азор (E) между  обрезо м  и  углом
отбортовки листа.

зазор должен быть равен толщине листа.

14582

110036

110038



40A-118

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Соединения, выполняемые при частичных заменах путем отбортовки: Описание 40A

3 - ЧИСТОВАЯ ОБРАБОТКА

Зачистите з а п о д л и ц о ц е п о ч н ы й ш о в и
электрозаклепки.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
зачистки остатков  с в а р ных ш в о в:
Использование, стр. 40A-27) 

Зашлифуйте соединение.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
о б р а б о т к и  с о един я емых  поверхностей:
Использование, стр. 40A-29) 

П р и  необходимости в ы п о л н и т е  зачистку п о
контуру.

 (с м. 40A , Общие сведения, Материалы для
отделки деталей кузова: Использование, стр.
40A-44) 

Нанесение защитных покрытий после сборки

Выполните шумоизоляцию.

 (см. 40A, Общие сведения, Звукоизоляционные
сос тавы  для нанесения  после с б о р к и:
Использование, стр. 40A-47) 

Выполните антикоррозионную обработку.

 (см. 40A, Общие сведения, Антикоррозионные
сос тавы  для нанесения  после с б о р к и:
Использование, стр. 40A-45) 

110056

110035

ВНИМАНИЕ!

Следите за т ем , чтобы н е затронуть или не
повредить лист основы.



40A-119

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Соединения, выполняемые  при частичных заменах накладной деталью: Описание 40A

I - РАЗБОРКА

1 - Зачистка

При необходимости зачистите зону, г д е будет
выполняться частичный разрез.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
удаления мягких мастик большой толщины:
Использование, стр. 40A-11) 

 (см. 40A, Общие сведения, Приспособления для
зачистки клея  и краски: Использование, стр.
40A-13) 

2 - Вырезание

Разрежьте поврежденную деталь на кузове  на
расстоянии п р име р н о 40 м м от м е с т а
окончательного разреза, см. Руководство по
ремонту соответствующего автомобиля.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
разрезания деталей кузова: Использование,
стр. 40A-20) 

3 - Отделение

Удалите точки сварки, удерживающие деталь на
кузове.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
удаления сварных соединений деталей кузова:
Использование, стр. 40A-15) 

Снимите поврежденную деталь.

110062

110050

ВНИМАНИЕ!

Следите за т ем , чтобы н е затронуть или не
повредить лист основы.



40A-120

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Соединения, выполняемые  при частичных заменах накладной деталью: Описание 40A

4 - Зачистка

Тщательно зачистите остатки сварных соединений
и заусенцы разреза.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
зачистки остатков  с в а р ных ш в о в:
Использование, стр. 40A-27) 

II - ПОДГОТОВКА К СБОРКЕ

1 - Расположение сварных соединений и число 
точек сварки.

Сварное соединение внахлест с накладкой может 
выполняться двумя способами:

- Точечной контактной сваркой

 (см. 4 0 A , Общие сведения, Соединения
контактно-точечной электросваркой с прямым
доступом: Описание, стр. 40A-75) 

- Электродуговой сваркой в среде защитного газа:

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Соединения с
помощью швов, выполненных дуговой сваркой
в среде защитного газа: Описание, стр. 40A-105) 

В обоих случаях располагайте точки сварки  по
указаниям, приведенным в Руководстве по ремонту
соответствующего автомобиля.

В видимых зонах выполняйте прерывистый шов
электродуговой сваркой в среде защитного газа.

 (см. 4 0 A , Общие сведения, Соединения с
помощью швов, выполненных дуговой сваркой
в среде защитного газа: Описание, стр. 40A-105) 

Отрежьте от новой детали часть на 80 мм шире
снятой части поврежденной детали,  чтобы
обеспечить их перекрытие.

2 - Подгонка перед сборкой

Установите по месту новую деталь, подгоните ее и
закрепите струбцинами.

При необходимости установите соседние детали и
проверьте зазоры в  стыках между н и м и и
заменяемой деталью.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
подгонки и фикс ации д е т а л е й к у з о в а :
Использование, стр. 40A-23) 

3 - Разметка и маркировка места стыков

Разметьте зачищаемые участки в зависимости от
вида выполняемого соединения.

Разрежьте одновременно  обе д е т а л и на
расстоянии 40 мм от ранее сделанного разреза.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
разрезания деталей кузова: Использование,
стр. 40A-20) 

Снимите деталь и отсоедините остаток детали (1)
от кузова.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
удаления сварных соединений деталей кузова:
Использование, стр. 40A-15) 

Сохраните обрезок (2) новой детали.

110028

110462



40A-121

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Соединения, выполняемые  при частичных заменах накладной деталью: Описание 40A

4 - Подготовка стыков новой детали

Вырежьте из обрезка новой детали полосу листа
шириной около 40 мм и длиной, соответствующей
длине соединения внахлест с накладкой.

Зачистите полосу с обеих сторон.

 (см. 40A, Общие сведения, Приспособления для
зачистки клея  и краски: Использование, стр.
40A-13) 

5 - Подготовка поверхностей стыка на 
автомобиле

Зачистите внутренние и  наружные стороны
соединения в месте установки накладки

 (см. 40A, Общие сведения, Приспособления для
зачистки клея  и краски: Использование, стр.
40A-13) 

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
удаления мягких мастик большой толщины:
Использование, стр. 40A-11) 

6 - Нанесение защитных покрытий перед 
сборкой

При необходимости вставьте шумоизоляционные
вставки в скрытые полости.

 (см. 40A, Общие сведения, Звукоизоляционные
составы д л я  нанесения перед сбор кой:
Использование, стр. 40A-37) 

 (см. 4 0 A , Общие сведения, Звукоизоляция
кузоваОписание, стр. 40A-157) 

Выполните антикоррозионную обработку
внутренних поверхностей стыков в зависимости от
способа сварки.

 (см. 40A, Общие сведения, Антикоррозионный
состав д л я нанесения п е р е д с б о р к о й:
Использование, стр. 40A-35) 

 (см. 40A, Общие сведения, Антикоррозионная
защита соединений перед сваркой: Описание,
стр. 40A-154) 

7 - Настройка сварочных агрегатов.

Перед выполнением сварного соединения на
кузове, выполн и т е  тесты, необходимые для
настройки сварочных агрегатов.

 (см. 4 0 A , Общие сведения, Соединение
контактной сваркой: Меры предосторожности
при ремонте, стр. 40A-63) 

8 - Приварка накладки

Приварите накладку точечной контактной сваркой,
соблюдая расположение точек сварки, указанное в
Руководстве п о р е м о н т у соответствующего
автомобиля.

 (см. 4 0 A , Общие сведения, Соединения
контактно-точечной электросваркой с прямым
доступом: Описание, стр. 40A-75) 

9 - Установка и подгонка заменяемых деталей

Установите накладку по месту, подгоните е е и
закрепите струбцинами. Оба листа  крепятся с
перекрытием около 20 мм.

110296

110029



40A-122

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Соединения, выполняемые  при частичных заменах накладной деталью: Описание 40A

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
подгонки и фикс ации д е т а л е й к у з о в а:
Использование, стр. 40A-23) 

10 - Подготовка стыков новой детали при 
доступе к соединению с обеих сторон

Зачистите внутренние и  наружные стороны
соединения в месте установки накладки

 (см. 40A, Общие сведения, Приспособления для
зачистки клея  и краски: Использование, стр.
40A-13) 

11 - Подготовка стыков новой детали при 
доступе к соединению с одной стороны

Просверлите или пробейте отверстия с внутренней
стороны детали в  зоне расположения накладки,
соблюдая положение отверстий, указанное в
руководстве п о ремонту соответствующего
автомобиля.

См. следующую таблицу:

110180

110032

Толщина листа, мм Диаметр сверла, мм

0,6 - 1 6

1 - 1,5 7

1,5 - 2 8

2 и более 10



40A-123

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Соединения, выполняемые  при частичных заменах накладной деталью: Описание 40A

Зачистите кромки отверстий и наружную сторону
стыка по длине разреза.

 (см. 40A, Общие сведения, Приспособления для
зачистки клея  и краски: Использование, стр.
40A-13) 

Подготовьте остальную часть  новой  детали в
зависимости от выбранного способа соединения.

III - СБОРКА

1 - Выполнение сварных соединений новой 
детали при доступе к соединению с обеих 
сторон

Приварите накладку точечной контактной сваркой,
соблюдая расположение точек сварки, указанное в
Руководстве п о р е м о н т у соответствующего
автомобиля.

 (см. 4 0 A , Общие сведения, Соединения
контактно-точечной электросваркой с прямым
доступом: Описание, стр. 40A-75) 

110397

110395



40A-124

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Соединения, выполняемые  при частичных заменах накладной деталью: Описание 40A

2 - Выполнение сварных сборочных 
соединений с доступом к одной стороне

Приварите н о в ую  деталь электрозаклепками,
выполняемыми электродуговой сваркой в среде
защитного газа.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Соединения с
помощью швов, выполненных дуговой сваркой
в среде защитного газа: Описание, стр. 40A-105) 

3 - Особенности усиления соединения внахлест 
с накладкой

Выполните точки прихвата по линиям частичного
разреза.

 (см. 4 0 A , Общие сведения, Соединения с
помощью швов, выполненных дуговой сваркой
в среде защитного газа: Описание, стр. 40A-105) 

Выполните цепочный сварной шов по всей длине
разреза.

 (см. 4 0 A , Общие сведения, Соединения с
помощью швов, выполненных дуговой сваркой
в среде защитного газа: Описание, стр. 40A-105) 

4 - Зачистка сварных соединений

Зачистите цепочный сварной шов заподлицо.

110031
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40A-125

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Соединения, выполняемые  при частичных заменах накладной деталью: Описание 40A

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
зачистки остатков  с в а р ных ш в о в:
Использование, стр. 40A-27) 

5 - Чистовая обработка по контуру

Зашлифуйте соединение.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
о б р а б о т к и  с о един я емых  поверхностей:
Использование, стр. 40A-29) 

Зачистите по контуру видимые части соединения.

 (с м. 40A , Общие сведения, Материалы для
отделки деталей кузова: Использование, стр.
40A-44) 

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
шлифования деталей кузова: Использование,
стр. 40A-30) 

6 - Нанесение защитных покрытий после сборки

Выполните антикоррозионную обработку после
сборки.

 (см. 40A, Общие сведения, Антикоррозионные
сос тавы  для нанесения  после с б о р к и:
Использование, стр. 40A-45) 

 (см. 40A, Общие сведения, Антикоррозийная
защита соединений после сварки: Описание,
стр. 40A-155) 

Выполните шумоизоляцию после сборки.

 (см. 40A, Общие сведения, Звукоизоляционные
сос тавы  для нанесения  после с б о р к и:
Использование, стр. 40A-47) 

 (см. 4 0 A , Общие сведения, Звукоизоляция
кузоваОписание, стр. 40A-157) 

ВНИМАНИЕ!

Следите за т ем , чтобы н е затронуть или не
повредить лист основы.

110046

110398



40A-126

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Соединения, выполняемые при частичных заменах наложением одной детали  на другую: Описание 40A

I - РАЗБОРКА

1 - Зачистка

При необходимости зачистите участки стыков.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
удаления мягких мастик большой толщины:
Использование, стр. 40A-11) 

2 - Вырезание

Вырежьте поврежденную деталь, см. Руководство
по ремонту соответствующего автомобиля.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
разрезания деталей кузова: Использование,
стр. 40A-20) 

3 - Отделение

Удалите сварные соединения детали.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
удаления сварных соединений деталей кузова:
Использование, стр. 40A-15) 

Снимите поврежденную деталь.

4 - Зачистка

Зачистите остатки, образовавшиеся при удалении
сварных соединений и вырезании

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
зачистки о с т а т к о в с в а р н ы х  швов:
Использование, стр. 40A-27) 

Зашлифуйте внутреннюю сторону стыка.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
о б р а б о т к и  с о един я емых  поверхностей:
Использование, стр. 40A-29) 

II - ДОСТУП С ОБЕИХ СТОРОН

1 - Подготовка к сборке

Установите по месту новую деталь, подгоните ее и
закрепите струбцинами.

110060

110058

ВНИМАНИЕ!

Следите з а т ем , ч то б ы  не з атронуть или
повредить лист основы.



40A-127

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Соединения, выполняемые при частичных заменах наложением одной детали  на другую: Описание 40A

При необходимости установите соседние детали и
проверьте зазоры в  стыках между н и м и и
заменяемой деталью.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
подгонки и фикс ации д е т а л е й к у з о в а:
Использование, стр. 40A-23) 

Разметьте места стыков, руководствуясь
указаниями Руководства по ремонту
соответствующего автомобиля.

Снимите новую деталь.

2 - Подготовка соединяемой поверхности на 
запасной части

Вырежьте новую деталь по нанесенной разметке.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
разрезания деталей кузова: Использование,
стр. 40A-20) 

Зачистите участки соединения с  внутренней и
наружной стороны.

 (см. 40A, Общие сведения, Приспособления для
зачистки клея  и краски: Использование, стр.
40A-13) 

3 - Подготовка поверхностей стыка на 
автомобиле

Зачистите внутренние и наружные стороны стыков.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
удаления мягких мастик большой толщины:
Использование, стр. 40A-11) 

 (см. 40A, Общие сведения, Приспособления для
зачистки клея  и краски: Использование, стр.
40A-13) 

4 - Нанесение защитных покрытий перед 
сборкой

П р и  н е о б х о д и м о с т и  установите
шумоизоляционные вставки в скрытые полости.

Выполните антикоррозионную обработку
внутренних поверхностей стыка.

 (см. 40A, Общие сведения, Антикоррозионный
состав д л я нанесения п е р е д с б о р к о й:
Использование, стр. 40A-35) 

5 - Сварка

Установите по месту новую деталь, подгоните ее и
закрепите струбцинами.

При необходимости установите соседние детали и
проверьте зазоры в  стыках между н и м и и
заменяемой деталью.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
подгонки и фикс ации д е т а л е й к у з о в а :
Использование, стр. 40A-23) 

110794

110802



40A-128

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Соединения, выполняемые при частичных заменах наложением одной детали  на другую: Описание 40A

Приварите деталь, следя за точностью стыков.

III - ДОСТУП С ОДНОЙ СТОРОНЫ

1 - Подготовка к сборке

Установите по месту новую деталь, подгоните ее и
закрепите струбцинами.

При необходимости установите соседние детали и
проверьте зазоры в  стыках между н и м и и
заменяемой деталью.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
подгонки и фикс ации д е т а л е й к у з о в а:
Использование, стр. 40A-23) 

Разметьте места стыков, руководствуясь
указаниями Руководства по ремонту
соответствующего автомобиля.

Снимите запасную часть.

2 - Подготовка соединяемой поверхности на 
запасной части

Вырежьте новую деталь по нанесенной разметке.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
разрезания деталей кузова: Использование,
стр. 40A-20) 

Просверлите или пробейте с внутренней стороны
детали отверстия под электрозаклепки,  см.
таблицу ниже.

110044 110179

Толщина листа, мм Диаметр сверла, мм

0,6 - 1 6

1 - 1,5 7

1,5 - 2 8

2 и более 10

110804



40A-129

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Соединения, выполняемые при частичных заменах наложением одной детали  на другую: Описание 40A

Зачистите кромки отверстий с наружной стороны
стыка.

 (см. 40A, Общие сведения, Приспособления для
зачистки клея  и краски: Использование, стр.
40A-13) 

3 - Подготовка поверхностей стыка на 
автомобиле

Зачистите внутренние стороны стыков.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
удаления мягких мастик большой толщины:
Использование, стр. 40A-11) 

 (см. 40A, Общие сведения, Приспособления для
зачистки клея  и краски: Использование, стр.
40A-13) 

4 - Сварка

Установите по месту новую деталь, подгоните ее и
закрепите струбцинами.

При необходимости установите соседние детали и
проверьте зазоры в  стыках между н и м и и
заменяемой деталью.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
подгонки и фикс ации д е т а л е й к у з о в а:
Использование, стр. 40A-23) 

Выполните соединение электрозаклепками.

 (см. 4 0 A , Общие сведения, Соединения с
помощью швов, выполненных дуговой сваркой
в среде защитного газа: Описание, стр. 40A-105) 

5 - ЧИСТОВАЯ ОБРАБОТКА

Зачистите точки сварки электрозаклепками.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
зачистки о с т а т к о в с в а р н ы х  швов:
Использование, стр. 40A-27) 

Зашлифуйте соединения.

110802
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110178



40A-130

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Соединения, выполняемые при частичных заменах наложением одной детали  на другую: Описание 40A

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
о б р а б о т к и  с о един я емых  поверхностей:
Использование, стр. 40A-29) 

ВНИМАНИЕ!

При чистовой отделке сварного шва следите за
те м , чтобы не затронуть и не повредить
сваренные детали

ПРИМЕЧАНИЕ:

В п р едыдущем  примере перед у становкой
панел и  крыла нанесите валик окрашиваемой
мастики между замененной деталью и
кронштейном на кузове.



40A-131

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Соединения лазерной сваркой с присадочным металлом: Описание 40A

Пример: Крыша

I - РАЗБОРКА

1 - Вырезание

Разрежьте на расстоянии 1 см от сварного шва (см.
40A, О б щ и е сведения,  Инструмент  для
разрезания деталей кузова: Использование,
стр. 40A-20) .

Снимите поврежденную деталь.

2 - Зачистка

Ослабьте  сварной шов, не срезая  е г о  до
основания, прямой шлифовальной машинкой с
установленным на ней кругом для обрезки (см. 40A,
Общие сведения, Инструмент для разрезания
деталей кузова: Использование, стр. 40A-20) .

Снимите оставшиеся полосы.

Зачистите остатки сварных швов (см. 40A, Общие
сведения, Инструмент для  зачистки остатков
сварных швов: Использование, стр. 40A-27) .

II - ПОДГОТОВКА К СБОРКЕ

1 - Установка по месту и подгонка

Установите по месту новую деталь, подгоните ее и
закрепите струбцинами (с м.  4 0 A , Общие
сведения, Инструмент для подгонки и фиксации
деталей кузова: Использование, стр. 40A-23) .

При необходимости установите соседние детали и
проверьте зазоры в  стыках между н и м и и
заменяемой деталью.

2 - Разметка и маркировка места стыков

Отметьте оптимальное положение детали, наклеив
метки из защитной ленты на запасную часть и на
кузов.

Снимите запасную часть.

3 - Подготовка соединяемых поверхностей на 
запасной части

Слегка зачистите внутренние поверхности стыков в
зоне склейки с помощью наждачной шкурки P320
всухую или с помощью круга для матирования
красного цвета, не удаляя защитное покрытие.

Подготовьте остальную часть  новой  детали в
зависимости от выбранного способа соединения.

4 - Подготовка стыков на автомобиле

Слегка зачистите внутренние поверхности стыков в
зоне склейки с помощью наждачной шкурки P320
насухую или с помощью круга для матирования
красного цвета, не удаляя защитное покрытие.

Подготовьте остальную часть кузова в зависимости
от выбранного способа соединения.

5 - Нанесение защитных покрытий перед 
сборкой

 (см. 40A, Общие сведения, Антикоррозионный
состав д л я нанесения п е р е д с б о р к о й:
Использование, стр. 40A-35) 

III - СБОРКА

1 - Нанесение клея

Обезжирьте гептаном зоны наклеивания на новой
детали и на кузове.

120098

120099



40A-132

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Соединения лазерной сваркой с присадочным металлом: Описание 40A

Нанесите валик клея для кузовных деталей по всей
внутренней стороне стыка детали на автомобиле
(см . Соединения с  помощью отвердевающих
клеев, д л я деталей  б е з  прямого доступа:
Описание) .

2 - Установка и подгонка заменяемых деталей

Установите запасную часть на автомобиль.

Закрепите запасную часть струбцинами, чтобы
фиксировать е е положение п о сделанным ранее
меткам (см. 40A, Общие сведения, Инструмент
для подгонки и фиксации деталей кузова:
Использование, стр. 40A-23) .

Перед сушкой  клеевого  соединения удалите
излишек клея.

3 - Выполнение других соединений

Выполните оставшиеся  соединения запасной
части.

4 - Чистовая обработка и придание 
правильности формы

 (см. 40A, Общие сведения, Правка кузовного
элемента: Описание, стр. 40A-50) .



40A-133

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Соединения лазерной сваркой без присадочного металла: Описание 40A

Пример: Крыша

I - РАЗБОРКА

1 - Вырезание

Разрежьте деталь по периметру каждого лазерного
шва (см. 40A, Общие сведения, Инструмент для
разрезания деталей кузова: Использование,
стр. 40A-20) .

Снимите поврежденную деталь.

2 - Зачистка

Срежьте до основания язычки, (1) остающиеся на
кузове, шлифовальной машинкой с пластинчатым
кругом (см. 40A , Общие сведения, Инструмент
для зачистки остатков  сварных швов:
Использование, стр. 40A-27) .

II - ПОДГОТОВКА К СБОРКЕ

1 - Установка по месту и подгонка

Установите по месту новую деталь, подгоните ее и
закрепите струбцинами (с м.  4 0 A , Общие
сведения, Инструмент для подгонки и фиксации
деталей кузова: Использование, стр. 40A-23) .

При необходимости установите соседние детали и
проверьте зазоры в  стыках между н и м и и
заменяемой деталью.

2 - Разметка и маркировка места стыков

Отметьте оптимальное положение детали, с
помощью меток из защитной ленты, наклеенных на
запасную часть и на кузов.

Снимите запасную часть.

3 - Подготовка соединяемых поверхностей на 
запасной части

Слегка зачистите внутренние поверхности стыков в
зоне склейки с помощью наждачной шкурки P320
насухую или с помощью круга для матирования
красного цвета, не удаляя защитное покрытие.

Подготовьте остальную часть  новой  детали в
зависимости от выбранного способа соединения.

120100

120102

120119



40A-134

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Соединения лазерной сваркой без присадочного металла: Описание 40A

4 - Подготовка стыков на автомобиле

Слегка зачистите внутренние поверхности стыков в
зоне склейки с помощью наждачной шкурки P320
насухую или с помощью круга для матирования
красного цвета, не удаляя защитное покрытие.

Подготовьте остальную часть кузова в зависимости
от выбранного способа соединения.

5 - Нанесение защитных покрытий перед 
сборкой

 (см. 40A, Общие сведения, Антикоррозионный
состав д л я  нанесения  перед с б о р к о й:
Использование, стр. 40A-35) 

III - СБОРКА

1 - Нанесение клея

Обезжирьте гептаном зоны проклейки на новой
детали и на кузове.

Нанесите валик клея для кузовных деталей по всей
внутренней стороне стыка детали на автомобиле
(см . Соединения с  помощью отвердевающих
клеев, д л я деталей  б е з  прямого доступа:
Описание) .

2 - Установка и подгонка заменяемых деталей

Установите запасную часть на автомобиль.

Закрепите запасную часть  струбцинами, для
фиксации е е положения п о сделанным ранее
меткам (см. 40A, Общие сведения, Инструмент
для подгонки и фиксации деталей кузова:
Использование, стр. 40A-23) .

Перед сушкой  клеевого  соединения удалите
излишек клея.

3 - Выполнение других соединений

Выполните оставшиеся  соединения запасной
части.

4 - Чистовая обработка по контуру

 (см. 40A, Общие сведения, Правка кузовного
элемента: Описание, стр. 40A-50) .

120101



40A-135

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Клеевые соединения: Меры предосторожности при ремонте 40A

I - ВВЕДЕНИЕ

В данном документе приведены  сведения,
необходимые для выполнения качественного
клеевого соединения.

Прежде всего необходимо тщательно подготовить
склеиваемые поверхности, места стыков должны
быть чистыми и без малейших следов загрязнений,
ухудшающих сцепление клея с поверхностью
(пример : жиров и  п ы л и). (см. 40A, Общие
сведения, Соединения жестким склеиванием:
Описание, стр. 40A-136) 

II - ПРЕДВАРИТЕЛЬНЫЕ ОПЕРАЦИИ И 
ПРОВЕРКА

1 - Определение диаметра валика клея

В зависимости от зазора в стыке деталей выберите 
диаметр валика клея и отрежьте в 
соответствующем этому диаметру месте 
наконечник тюбика с клеем. Для этого после 
подгонки соединяемых деталей измерьте с 
помощью набора щупов зазор в стыке:

- для жесткого клеевого соединения зазор d должен
находится в пределах 0 - 2 мм,

- для эластичного клеевого соединения зазор d
должен находится в пределах 2 - 4 мм,

По приведенной ниже таблице выберите диаметр
наносимого валика клея.

Отрежьте конец наконечника по диаметру D1 на 1
мм меньше нужного диаметра валика D2.

Когда соединение м е ж д у  двумя деталями
ограничивается шириной стыка, убедитесь, ч т о
клей выступает с обеих сторон зоны склейки.

2 - Подтверждение качества приготовленной 
смеси составов двухкомпонентного клея

При  проверке диаметра валика клея проверьте
однородность смеси двух компонентов.

Напоминание:

Если клеевое  соединение комбинируется с
соединением электрозаклепками, валик клея
должен прерываться на расстоянии 1 см с каждой
стороны электрозаклепки, чтобы не ухудшить ее
качество.

118979

Зазор d, измеренный
между листами, мм

Средний диаметр D2
наносимого валика,
мм

До 2 4

3 6

4 8

118980

118981



40A-136

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Соединения жестким склеиванием: Описание 40A

I - РАЗБОРКА

Жесткое клеевое соединение может 
комбинироваться с другими видами соединений:

- фальцовкой,

- точечной контактной сваркой,

- заклепочным соединением,

- резьбовым соединением.

Разъедините э т и  дополнительные соединения,
чтобы получить доступ к клеевому соединению (см.
документацию по соответствующему виду
дополнительного соединения).

1 - Отклеивание

Отсоедините поврежденную деталь , размягчая
клей промышленным феном.

2 - Зачистка

Удалите остатки клея на кузове (см. Инструмент
для удаления твердых мастик и лакокрасочных
покрытий Использование) .

II - ПОДГОТОВКА К СБОРКЕ

1 - Подгонка перед сборкой

Установите по месту новую деталь, подгоните ее и
закрепите струбцинами. (с м.  40A,  Общие
сведения, Инструмент для подгонки и фиксации
деталей кузова: Использование, стр. 40A-23) 

2 - Разметка и маркировка места стыков

Разметьте зоны стыков.

Снимите запасную часть.

3 - Подготовка соединяемой поверхности на 
запасной части

Произведите сухую зачистку наждачной бумагой
зернистостью P320  или т а м п о н ом  для
матирования, стараясь не удалить защитный слой.

Очистьте внутреннюю сторону стыка чистящим
средством для поверхностей.

4 - Подготовка поверхностей стыка на 
автомобиле

Очистьте внутреннюю сторону стыка чистящим
средством для поверхностей.

110183
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40A-137

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Соединения жестким склеиванием: Описание 40A

5 - Нанесение защитных покрытий перед 
сборкой

При необходимости установите
шумоизоляционные вставки в скрытые полости.

 (см. 40A, Общие сведения, Звукоизоляционные
составы д л я  нанесения перед сбор кой:
Использование, стр. 40A-37) 

III - СБОРКА

1 - Нанесение клеящего состава

Нанесите клеящий состав, соответствующий виду
соединения (см. 40A, Общие сведения, Клеевые
соединения: Меры предосторожности при
ремонте, с т р. 4 0 A - 1 3 5 )  (см. 4 0 A , Общие
сведения, Материалы и оснастка для клееных
соединений: Использование, стр. 40A-40) 

2 - Установка и подгонка заменяемых деталей

Установите деталь на автомобиле.

Сожмите с о е д и н е н и е  струбцинами для
сплющивания валика клея и обеспечения
склеивания.

Чтобы не повредить деталь , подложите под
захваты струбцин пластмассовые подкладки.

3 - Чистовая обработка

Перед сушкой  клеевого  соединения удалите
излишки клея разбавителем для красок.

Выполните дополнительное соединение,
аналогичное заводскому (см. способ выполнения
с о о т в е т с т в у ю щ е г о  дополнительного
соединения).

110061

110460

Примечание:

В случае когда клеевое соединение
комбинируется с  т очечной электросваркой и
когда стык не досту п е н  для контактных
сварочных клещей и точечная контактная  сварка
заменяется сваркой электрозаклепками, валик
клея должен прерываться в местах выполнения
электрозаклепок, чтобы не допустить ухудшения
их качества.



40A-138

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Соединения подвижным клеевым швом: Описание 40A

I - РАЗБОРКА

1 - Вырезание деталей, отделение клеевого 
соединения

Отсоедините поврежденную деталь , размягчая
клей промышленным феном.

2 - Зачистка

С помощью наиболее подходящего инструмента
(см . 40A , Общие сведения, Инструмент для
удаления мягких мастик большой толщины:
Использование, стр. 40A-11) удалите излишки
клея с кузова.

II - ПОДГОТОВКА К СБОРКЕ

1 - Подгонка перед сборкой

Установите по месту новую деталь, подгоните ее и
закрепите струбцинами. (с м.  40A,  Общие
сведения, Инструмент для подгонки и фиксации
деталей кузова: Использование, стр. 40A-23) 

2 - Разметка и маркировка места стыков

Разметьте зоны стыков.

Измерьте расстояние между листами в  месте
стыка.

Снимите запасную часть.

3 - Подготовка соединяемой поверхности на 
запасной части

Зачистите в с у х у ю  наждачной бумагой
зернистостью P320  или т а м п о н ом  для
матирования, стараясь не удалить защитный слой.

Промойте поверхность стыка очистителем.

4 - Подготовка поверхностей стыка на 
автомобиле
Промойте поверхность стыка очистителем.

5 - Нанесение защитных покрытий перед 
сборкой
П р и  н е о б х о д и м о с т и  установите
шумоизоляционные вставки в скрытые полости.

 (см. 40A, Общие сведения, Звукоизоляционные
составы  д л я  нанесения перед сбор кой:
Использование, стр. 40A-37) 

110262

110264



40A-139

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Соединения подвижным клеевым швом: Описание 40A

III - СБОРКА

1 - Нанесение клея

Нанесите н а соединяемую поверхность кузова
равномерный валик клея диаметром 4 - 10 м м в
зависимости от  расстояния между деталями,
измеренного при подгонке.

Ширина клеевого слоя, сплющиваемого п р и
установке д е т а л и,  зависит от диаметра
нанесенного валика клея и расстояния между
деталями (см. 40A, Общие сведения, Клеевые
соединения: Меры предосторожности при
ремонте, с т р. 4 0 A - 1 3 5 )  (см. 4 0 A , Общие
сведения, Материалы и оснастка для клееных
соединений: Использование, стр. 40A-40) .

2 - Установка и подгонка заменяемых деталей

Установите деталь на автомобиле.

3 - ЧИСТОВАЯ ОБРАБОТКА

Загладьте излишки состава с помощью куска ткани,
слегка пропитанного очистителем поверхностей.

110263



40A-140

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Клепанные соединения: Описание 40A

I - РАЗБОРКА

Удалите гвоздь из головки заклепки, если он там
остался.

Рассверлите головку заклепки сверлом немного
большего диаметра, чем диаметр тела заклепки.

Для разъединения склепанных деталей удалите
тело заклепки.

Снимите заменяемую деталь.

II - ПОДГОТОВКА К СБОРКЕ

1 - Подгонка перед сборкой

Установите по месту новую деталь, подгоните ее и
закрепите струбцинами.

При необходимости установите соседние детали и
проверьте зазоры в  стыках между н и м и и
заменяемой деталью.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
подгонки и фикс ации д е т а л е й к у з о в а:
Использование, стр. 40A-23) 

2 - Разметка и маркировка места стыков

Разметьте зоны стыков.

Снимите деталь.

3 - Подготовка соединяемой поверхности на 
запасной части

Просверлите  или пробей т е  отверстия в
предварительно р а зме ч е н ных м е с т а х , в
соответствии с таблицей ниже:

4 - Нанесение защитных покрытий перед 
сборкой

П р и  н е о б х о д и м о с т и  установите
шумоизоляционные вставки в скрытые полости.

 (см. 40A, Общие сведения, Звукоизоляционные
составы  д л я  нанесения перед сбор кой:
Использование, стр. 40A-37) 

Нанесите антикоррозионный состав.

 (см. 40A, Общие сведения, Антикоррозионный
состав д л я нанесения п е р е д с б о р к о й:
Использование, стр. 40A-35) 

110155

Примечание:

При замене точки сварки заклепкой просверлите
одновременно  дета л ь  на автомобиле  и
соединяемую с  ней запасную часть сверлом
диаметром,  с оответствующим диаметру
заклепки (см. таблицу ниже).

110156

∅ заклепка ( мм ) 4 4,8 6,4

∅ отверстий, мм 4,1 -
4,5

4,9 -
5,1

6,6 - 7



40A-141

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Клепанные соединения: Описание 40A

III - СБОРКА

1 - Установка и подгонка заменяемых деталей

Установите запасную часть , отрегулируйте ее
положение и закрепите накладными зажимами.

При необходимости установите соседние детали и
проверьте зазоры в  стыках между н и м и и
заменяемой деталью.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
подгонки и фикс ации д е т а л е й к у з о в а:
Использование, стр. 40A-23) 

2 - Приклепывание

Установите заклепку.

110143

Примечание:

Обратите внимание на т о , что  необходимо
крепко держать клещи в  момент отрыва гвоздя
заклепки, чтобы не повредить деталь.

Примечание:

При заклепочном соединении наложенных друг
на друга т р ех листовых деталей, проверьте
правильность соединения листов между собой,
а т а к ж е у бедитесь,  что д л и н а  заклепки
достато ч н а  для обеспеч е н и я  надежного
соединения.



40A-142

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Болтовое соединение с приварной гайкой: Ремонт 40A

Восстановление р е з ь б ы  приварной г а й к и
выполняется с помощью резьбовой вставки.

I - ПОДГОТОВИТЕЛЬНЫЕ ОПЕРАЦИИ

Рассверлите резьбовое отверстие  сверлом,
соответствующим номинальному диаметру резьбы
по таблице ниже.

Метчиком,  поставляемым в комплекте с
резьбовыми вставками,  нарежьте резьбу в
рассверленном отверстии, смазывая метчик для
облегчения выхода стружки.

II - УСТАНОВКА РЕЗЬБОВОЙ ВСТАВКИ

Наденьте резьбовую вставку  на соответствующий
стержень, вставив поводок вставки в  канавку на
торце стержня.

Заверните стержень с о  вставкой в резьбовое
отверстие.

110329

∅∅∅∅ номинальный, ∅∅∅∅ сверла, мм

M4 4,2

M5 5,2

M6 6,3

M8 8,4

M10 10,5

M12 12,5

110330

110331



40A-143

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Болтовое соединение с приварной гайкой: Ремонт 40A

Обломите поводо к  резьбовой вставки ударом
бородка, вставленного в отверстие.

III - АНТИКОРРОЗИОННАЯ ЗАЩИТА

После установки резьбовой вставки выполните
антикоррозионную защиту части (A) вставки, в
которой была заново нарезана резьба. Для этого
перед вворачиванием б о л т а  введите
антикоррозийный состав для защиты скрытых
полостей в обжатую гайку изнутри.

 (см. 40A, Общие сведения, Антикоррозионные
сос тавы  для нанесения  после с б о р к и:
Использование, стр. 40A-45) 

110335

Примечание:

Для надежного закрепления резьбовой вставки в
отверстии установите  последнюю нитку резьбы
вставки на расстоянии в 0,25 шага от наружной
поверхности детали.

102331



40A-144

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Болтовое соединение с гайкой с флюонарезанной резьбой: Ремонт 40A

Восстановление резьбы, выполненной давлением,
выполняется путем постановки обжимной гайки с
помощью приспособления (Car. 1504).

I - ПОДГОТОВИТЕЛЬНЫЕ ОПЕРАЦИИ

Рассверлите резьбовое отверстие, выполненной
давлением, с в е р л о м,  соответствующим
номинальному диаметру вставки по таблице ниже.

II - АНТИКОРРОЗИОННАЯ ЗАЩИТА

Если за  резьбовым отверстием имеется скрытая
полость, перед установкой болта введите в  нее
воскообразный антикоррозионный состав, чтобы
закрепить стружку и  покрыть оголившиеся п р и
сверлении поверхности.

 (см. 40A, Общие сведения, Антикоррозионные
составы д л я нанесения  после с б о р к и:
Использование, стр. 40A-45) 

III - УСТАНОВКА ОБЖИМНОЙ ГАЙКИ

Установка обжимной г а й ки (см. 4 0 A , Общие
сведения,  Б о л т о в о е  соединение с
зачеканенным крепежом: Ремень установлен:,
стр. 40A-150) .

Необходимые приспособления и 
специнструмент

Car. 1504 Приспособление для
установки гаек, подлежащих
обжатию.

110153

∅∅∅∅ номинальный, ∅∅∅∅ отверстий, мм

M6 x 100 10,2

M8 x 125 13,5

M10 x 150 15,5



40A-145

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Болтовое соединение с приварной шпилькой: Ремонт 40A

Ремонт приварной шпильки выполняется заменой.

I - РАЗБОРКА

Срежьте шпильку вровень с поверхностью детали
(см . 40A , Общие сведения, Инструмент для
разрезания деталей кузова: Использование,
стр. 40A-20) .

Если деталь кузова прорвалась при срезе шпильки,
заварите ее электросваркой в  среде защитного
газа. (см. 40A, Общие сведения, Материалы и
о с н а с т к а  для с в а р н ы х  соединений:
Использование, стр. 40A-38) 

Сровняйте остатки шпильки или сварки. (см. 40A,
Общие сведения, Инструмент для зачистки
остатков сварных швов: Использование, стр.
40A-27) 

II - УСТАНОВКА ПРИВАРИВАЕМОЙ ШПИЛЬКИ

Этот способ используется:

- перед окраской детали,

- для д е т а л е й  с повышенным риском
проникновения воды (например: пол).

110146

110145

110144

Примечание:

Примите меры, чтобы  не повредить деталь
кузова при операции разборки.



40A-146

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Болтовое соединение с приварной шпилькой: Ремонт 40A

Приварите шпильку контактной сваркой, используя
сварочный аппарат с соответствующей головкой.
(с м . 4 0 A , Общие сведения, Материалы и
о с н а с т к а  для с в а р н ы х  соединений:
Использование, стр. 40A-38) 

III - УСТАНОВКА ЗАКЛЕПЫВАЕМОЙ ШПИЛЬКИ

Этот способ используется:

- после окраски детали,

- при наличии скрытой полости.

Расклепайте шпильку с помощью пневматических
щипцов для заклепок. (см. 40A, Общие сведения,
Материалы и  оснаст ка  д л я заклепочных
соединений: Использование, стр. 40A-41) 

110148
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40A-147

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Болтовое соединение для электрической "массы": Ремень установлен: 40A

Установка шпильки соединения с "массой" 
электропроводки может быть выполнена тремя 
способами:

- контактной сваркой,

- с помощью  электрозаклепки, выполненной
электросваркой в  среде защитного газа , если
отверстие  доступно  с противоположной от
шпильки стороны,

- креплением электросваркой в среде защитного
г а з а , если отверс тие  не доступно с
противоположной от шпильки стороны.

I - КОНТАКТНОЙ СВАРКОЙ

1 - Подготовка соединения

Очистите наружную поверхность детали в месте
установки шпильки.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
удаления мягких мастик большой толщины:
Использование, стр. 40A-11) 

 (см. 40A, Общие сведения, Приспособления для
зачистки клея  и краски: Использование, стр.
40A-13) 

2 - Приварка

Приварите шпи л ь к у с  помощью  аппарата
контактной сварки, с соответствующей головкой.

Проверьте от руки фиксацию шпильки.

II - СОЕДИНЕНИЕ ЭЛЕКТРОЗАКЛЕПКАМИ

Необходим д о с т у п  к  месту с в а р к и  с
противоположной от шпильки стороны.

1 - Подготовка соединения

110176
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110261



40A-148

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Болтовое соединение для электрической "массы": Ремень установлен: 40A

Просверлите и пробейте с  внутренней стороны
детали отверстие  для электрозаклепки в
соответствии с данными таблицы.

Очистите контур отверстия с противоположной от
шпильки стороны.

2 - Приварка

Приварите ш п и л ь к у, у д е р ж и в а я ее
перпендикулярно к поверхности соединения.

Проверьте от руки натяжение шпильки.

3 - ЧИСТОВАЯ ОБРАБОТКА

Применятся в  случае, когда электрозаклепка
остается видимой после выполнения соединения.

Зачистите поверхность электрозаклепки.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
зачистки о с т а т к о в с в а р н ы х  швов:
Использование, стр. 40A-27) 

Зашлифуйте остатки от зачистки.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
о б р а б о т к и  с о един я емых  поверхностей:
Использование, стр. 40A-29) 

III - СОЕДИНЕНИЕ СВАРНЫМ ШВОМ 
ЭЛЕКТРОСВАРКОЙ В СРЕДЕ ЗАЩИТНОГО ГАЗА

Заменяющая операция при отсутствии доступа к
месту соединения с противоположной от шпильки
стороны (для скрытых полостей).

Толщина
листа

мм

0,6 0,7 1 1,25 1,5 2  и
более

∅
отверсти
я,

мм

4,5 5 5,5 6 6,5 7

110260

110259

ВНИМАНИЕ!

Следите за т ем , чтобы н е затронуть или не
повредить лист основы.



40A-149

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Болтовое соединение для электрической "массы": Ремень установлен: 40A

1 - Подготовка соединения

Очистите наружную поверхность детали в месте
установки шпильки соединения с "массой".

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
удаления мягких мастик большой толщины:
Использование, стр. 40A-11) 

 (см. 40A, Общие сведения, Приспособления для
зачистки клея  и краски: Использование, стр.
40A-13) 

2 - Приварка

Наложите д в а шва с  двух сторон  шпильки,
удерживая е е перпендикулярно к  соединяемой
поверхности.

Проверьте от руки натяжение шпильки.

3 - ЧИСТОВАЯ ОБРАБОТКА

Зачистите сварные швы.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
зачистки о с т а т к о в с в а р н ы х  швов:
Использование, стр. 40A-27) 

Зашпаклюйте место зачистки, не затрагивая
поверхность соединения с "массовой" клеммой
электропроводки.

 (см. 4 0 A, Общие сведения, Инструмент для
о б р а б о т к и  с о един я емых  поверхностей:
Использование, стр. 40A-29) 

110176

110172

110173

ВНИМАНИЕ!

Следите за т ем , чтобы н е затронуть или не
повредить лист основы.



40A-150

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Болтовое соединение с зачеканенным крепежом: Ремень установлен: 40A

I - ПОДГОТОВИТЕЛЬНЫЕ ОПЕРАЦИИ

П р о с в е р л и т е  лист детали с в е р л о м,
соответствующим номинальному д и а м е т р у
резьбового соединения по таблице ниже.

Если за резьбовым отверстием имеется скрытая
полость, перед установкой болта введите в  нее
воскообразный антикоррозионный состав, чтобы
закрепить стружку. (см. 40A, Общие сведения,
Антикоррозионные составы д л я  нанесения
после сборки: Использование, стр. 40A-45) 

II - УСТАНОВКА ОБЖИМНОГО СОЕДИНЕНИЯ С 
ПОМОЩЬЮ ПРИСПОСОБЛЕНИЯ CAR. 1504

Наверните обжимную  гайку или шпильку на
приспособление (Car. 1504).

Нанесите герметизирующую  мастику п о (1)
окружности корпуса вставки.

Необходимые приспособления и 
специнструмент

Car. 1504 Приспособление для
установки гаек, подлежащих
обжатию.

Примечание:

Данная операция  не может применяться для
уста но в к и  шпилек  "массовых"  соединений
электропроводки, так к ак она н е обеспечивает
достато ч н о  надежную электрическую
проводимость в зоне контакта с деталью кузова.

110151

∅∅∅∅
номинальный
,

∅∅∅∅ отверстий, мм

гайки M6 x 100 10,2

M8 x 125 13,5

M10 x 150 15,5

шпильки Fc5 8,2

M6 10,2

110304

119093



40A-151

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Болтовое соединение с зачеканенным крепежом: Ремень установлен: 40A

Установите и  обожмите соединение, держите
приспособление за ручку (2) и поворачивайте гайку
(3) приспособления в направлении стрелки.

После обжима де тали крепления проверьте
перпендикулярности ее о с и относительно
поверхности детали.

110303



40A-152

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Болтовое соединение с зачеканенным крепежом: Ремонт 40A

Ремонт обжимного  заклепочного соединения
выполняется заменой. Установка выполняется с
помощью приспособления (Car. 1504).

I - РАЗБОРКА

1 - Разбор соединения расклепанной шпилькой

a Если стержень шпильки сохранился, срежьте его
вровень с обжимной канавкой.

 (см. 40A, Общие сведения, Инструмент для
разрезания деталей кузова: Использование,
стр. 40A-20) 

a Сошлифуйте обжимную канавку.

 (см. 40A, Общие сведения, Инструмент для
зачистки  о с т а т к о в  с в а р н ы х  швов:
Использование, стр. 40A-27) 

a Выбейте остатки стержня шпильки.

Необходимые приспособления и 
специнструмент

Car. 1504 Приспособление для
установки гаек, подлежащих
обжатию.

110149
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40A-153

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Болтовое соединение с зачеканенным крепежом: Ремонт 40A

2 - Разбор соединения обжимной гайкой

a Рассверлите обжатую гайку сверлом немного
меньшего диаметра, чем  внутренний диаметр
канавки гайки.

II - СБОРКА

a Нанесите герметизирующую мастику по (1)
окружности корпуса гайки.

a Установите обжимное соединение и  обожмите
его.

a После  обжима детали крепления проверьте
перпендикулярности ее оси относительно
поверхности детали.

110152

Примечание:

При сверлении не затрагивайте подложку, это
может  привести к увеличению диаметра
отверстия и  к  невозможности закрепления
новой гайки.

Примечание:

Если  за обжимным с оединением имеется
скрытая п оло с т ь , введите в  н е е
воскообраз н ы й  антикоррозионный  состав,
чтобы закрепить стружку попавшую в полость
при обжатии.

110304

110302



40A-154

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Антикоррозионная защита соединений перед сваркой: Описание 40A

I - АНТИКОРРОЗИОННОЕ СРЕДСТВО В 
АЭРОЗОЛЬНОЙ УПАКОВКЕ

Нанесите аэрозоль на все внутренние поверхности
соединяемых деталей на автомобиле и на
запасной части.

Перед с б о р к о й  дождитесь высыхания
антикоррозийного состава.

После сварки удалите излишки средства ветошью,
смоченной в  обезжиривателе для лакокрасочных
покрытий, таким образом, чтобы не нарушить
адгезию краски.

II - НАНЕСЕНИЕ ТОКОПРОВОДЯЩЕЙ МАСТИКИ

Наложите однородный валик мастики ∅∅∅∅ 4 мм на
всю внутреннюю поверхность детали соединения
на автомобиле.

Присоедините запасную часть  до высыхания
мастики.

После сборки соединения удалите избыток мастики
с помощью обезжиривающего состава.

III - НАНЕСЕНИЕ МАСТИКИ КИСТЬЮ

Нанесите слой мастики равномерной толщины на
внутренние поверхности деталей соединение на
автомобиле.

Присоедините запасную часть  до высыхания
мастики.

После сборки соединения удалите избыток мастики
с помощью обезжиривающего состава.

110466

118891
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40A-155

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Антикоррозийная защита соединений после сварки: Описание 40A

I - НАНЕСЕНИЕ ЗАЩИТНОГО СОСТАВА В 
СКРЫТЫЕ ПОЛОСТИ

 (1) Введите удлинитель как  можно дальше в
скрытую полость через отверстие доступа.

 (2) Распылите воскообразный антикоррозионный
состав, постепенно и равномерно вытягивая
удлинитель к входному отверстию полости.

II - НАНЕСЕНИЕ ЗАЩИТНОГО СОСТАВА НА 
КРОМКУ ИЛИ НА ПОВЕРХНОСТЬ

1 - Кромка в виде выдавленного валика

Сечение B

Установите предварительно вырезанный по
нужной форме  и ширине  валика наконечник
пистолета так, чтобы кромка валика формовалась
по краю листа детали.

Внешний в и д в а л и к а зависит о т скорости
нанесения и угла наконечника пистолета (A) по
отношению к обрабатываемой поверхности.

Выдавите однородный валик мастики на длину,
равную длине штатного покрытия.

109692

Примечание:

Последующие операции  выполняютс я  на
поверхностях, предварительно загрунтованных
и з ачищенных н а с у хо  абразивной ш куркой
зернистостью P320 или красным абразивным
кругом.

119094

120025



40A-156

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Антикоррозийная защита соединений после сварки: Описание 40A

2 - Нанесение мастики кистью

Нанесите слой мастики равномерной толщины на
всю обрабатываемую поверхность.

Соблюдайте ширину и форму штатного покрытия.

3 - Нанесение защитного состава

При необходимости защитите  о т попадания
состава детали, прилегающие к зоне обработки.

Предварительно отрегулируйте  ширину струи,
чтобы  получить слой покрытия, аналогичный
заводскому.

Равномерно нанесите защитный слой.

110163

110793



40A-157

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Звукоизоляция кузоваОписание 40A

I - АМОРТИЗИРУЮЩИЕ НАКЛАДКИ

 (см. 40A, Общие сведения, Звукоизоляционные
составы д л я нанесения  после с б о р к и:
Использование, стр. 40A-47) 

1 - Подготовка

Вырежьте накладку, аналогичную по размерам и
форме штатной.

Обезжирьте место наложения накладки на кузове.

2 - Приклеивание

Приложите накладку на место штатной.

Снимите защитную пленку с  клеящейся стороны
накладки.

Слегка нагревайте накладку и прижимайте ее
шпателем, ч т о б ы обеспечи т ь  наилучшее
сцепление накладки с поверхностью детали кузова
и принятия ею формы этой детали.

После охлаждения на клад к и убедитесь в
отсутствии пузырьков воздуха. В противном случае
снова прогрейте соответствующее место накладки

II - ВСТАВКИ СКРЫТЫХ ПОЛОСТЕЙ

Обезжирьте поверхности в зоне установки вставки
на кузове и на новой детали.

Нанесите в а л и к п р е д в а р и т е л ь н о
отформованной мастики на автомобиль вместо
штатной вставки.

110054
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110701



40A-158

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
Звукоизоляция кузоваОписание 40A

Присоедините новую деталь, раздавливая валик
мастики.

110394
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