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ABSTRACT: The welding process is a very common one used in industry, especially in the automotive
industry. This paper presents the main advantages of using welding in the manufacturing process but also in the
after-sales stage and emphasizes the use of welding points in the body department. It is also very important to
respect the quality aspects of the welding points. For this, the need arose for the implementation within the
companies of the departments that aim at respecting the quality and guiding the collaborators in order to achieve
compliant joints. The objective of this work is to identify the welding points that must be performed additionally on a
body spare part. In this sense, the activity called Welding Range was described and some examples were presented.

CUVINTE CHEIE:, puncte de sudurd, reparatie, piese din tabld, Dacia
Introducere

Evolutia cerintelor consumatorilor a condus la o preocupare mai mare a oamenilor care
isi desfdsoara activitatea in economie pentru calitate si implicit pentru elaborarea si utilizarea
unor strategii In acest domeniu ce vizeazd imbunatatirea calitatii.

Dacd in comunism de multe ori oamenii se considerau norocosi in momentul in care
procurau unele produse, iar serviciile oferite nu erau intotdeauna de calitate, economia liberad a
condus la aparitia multor firme ce se afla in concurentd in toate domeniile de activitate.

Firma aleasd pentru desfasurarea studiului de caz este o firma de traditie, ale carei
produse sunt cunoscute de romani de mai mult de 50 de ani, masinile Dacia fiind populare in
Romania chiar de la inceputul anilor 70 ai secolului trecut.

Astazi SC Automobile DACIA SA este o firma de renume, detinuta de grupul Renault,
care produce masini cu mare succes pe plan mondial, clientii fiind raspanditi pe mai multe
continente.

Analiza situatiei firmei SC Automobile DACIA se desfasoara periodic, in cadrul actiunii
ce este necesara pentru studiul modului 1n care pot fi imbunatatite serviciile firmei.

Foarte important este interesul pe care conducerea il aratd pentru problemele legate de
calitate, participarea acesteia in toate fazele de analiza a procesului fiind efectiva.

In cadrul firmei SC AUTOMOBILE DACIA SA, un rol important este constituit de
activitdtile post-vanzare, o parte importanta din profitul total al firmei venind de pe urma pieselor
de schimb.

Caroseria reprezinta o structura din tabla, armata prin incorporarea unui schelet metalic, a
carei rigiditate depinde de rigiditatea infrastructurii. In general, asamblarea pieselor din tabla se
face cu ajutorul sudurii prin puncte.

In urma accidentelor auto, cele mai afectate piese de impact sunt piesele de caroserie si
bariile de protectie.

Sudarea in puncte este un procedeu de sudare electrica prin presiune cu rezistentd de
contact a doud sau mai multe piese suprapuse. Acest procedeu se bazeaza pe efectul Joule-Lenz
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de trecere a curentului electric prin coloana de metal cuprinsd intre varfurile unor electrozi de
contact din aliaj de cupru, care realizeaza totodata si strAngerea componentelor de sudat cu o
anumita valoare a fortei prestabilite. Punctul de sudura care se obtine are o forma lenticulara,
fiind situat in planul de separatie al componentelor. Pentru ca rezistenta de contact dintre
electrod si material sd fie mai mica decat cea dintre componentele care se sudeazd, este necesar
ca electrozii sa fie confectionati din cupru sau cupru aliat cu crom sau beriliu, ceea ce le confera
o rezistenta mecanica la compresiune mai buna. Acest lucru face ca temperatura cea mai mare sa
se dezvolte la suprafata de contact dintre cele doua repere supuse procesului de sudare.

Datorita rezistentei electrice de contact mai mari dintre componente, al rezistentei proprii
a coloanei de metal si al efectului de racire al electrozilor, temperatura maxima se obtine la locul
de contact dintre componente, in dreptul electrozilor. Dupa un anumit timp, in aceasta zona se
formeaza un nucleu de metal topit apartindnd ambelor componente de Tmbinat, nucleu care va
creste in dimensiuni pe masura trecerii curentului electric de sudare. La intreruperea curentului
de sudare, nucleul topit se va solidifica, formand punctul de sudura.

Avantajele sudurii prin puncte sunt: viteza de sudare mare, dozare precisd a energiei
introduse, posibilitatea automatizarii si, de asemenea, calitatea sudurii nu depinde de
indemanarea operatorului.

Spre deosebire de celelalte piese de schimb, care, majoritatea vin direct de la furnizori
externi, piesele de tabla, sunt ambutisate si asamblate direct, in cadrul uzinei Dacia. Ambutisarea
se face In cadrul departamentului Presaj, iar asamblarea se face in cadrul departamentului
Caroserie.

Caroseria este a doua etapd a procesului de productie a unui vehicul: fabricarea
caroseriilor prin sudarea si asamblarea pieselor ambutisate. Caroseriile autovehiculelor iau forma
pe liniile de asamblare generala, iar pe linia de Feraj sunt echipate cu elementele mobile (usi,
capote). Departamentul Caroserie ocupd o suprafatd de peste 53.500 m?. Efective: 2.186 de
salariati. In Caroserie exista peste 1.288 de instalatii, din care 423 sunt robotizate si 865
manuale. Robotii fac operatii de sertizare, masticare si sudura. 59% din operatiile de sudura
propriu-zisa sunt manuale. In medie, pentru o caroserie sunt necesare 4.500 de puncte de sudura.
La inceputul anului 2020, procentul de robotizare a departamentului Caroserie era de 41%.

Avand in vedere toate aceste notiuni teoretice prezentate, a aparut necesitatea realizarii si
implementdrii in cadrul industriei auto a unei activitdti care sd aiba ca prim obiectiv studiul si
solutionarea aspectelor de calitate care privesc identificarea punctelor de suduri. In structura SC
Automobile DACIA SA, de monitorizarea si rezolvarea acestor situatii de calitate se ocupa
Departamentul Post-vanzare.

Evaluarea activitatii in departamentul Post-vanzare privind identificarea punctelor
de sudura

Pe un autovehicul, in service-urile auto, piesele din tabla, se Inlocuiesc total, sau partial,
in functie de gravitatea impactului. Calitatea pieselor din tabla, livrate de uzina catre service-
urile auto, trebuie sa fie ireprosabila, si sa fie identice cu piesele de prim-montaj (montate pe
linia de fabricatie).

De-a lungul timpului probleme de calitate pentru piesele din tabla, au aparut, datorita
lipsei unor puncte de sudura. Piesele prelevate direct din posturile de lucru, pentru a fi trimise ca
piese de schimb sunt extrase din postul de lucru cel mai inaintat, inainte ca piesa respectiva, sa
fie asamblata impreund cu alte piese, sau direct pe caroserie. Dupd locul prelevdrii, unele piese
mai primesc completdri cu alte puncte de sudurd— aspecte evidentiate in fig. 1.
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In fig. 1 sunt prezentate etapele din departamentele Presaj si Caroserie, pe care le parcurg
rolele de tabla pentru a fi transformate din tabla simpla in caroserie asamblata.

In departamentul Presaj, piesele din tabla capati forma, iar in departamentul Caroserie,
prin asamblarea prin sudura, caroseria >’prinde viata’’.

Dupa departamentul Caroserie, caroseria asamblata este transportatd in departamentul
Vopsitorie pentru a fi vopsitd, apoi in departamentul Montaj, pentru a fi echipatd cu toate
celelalte elemente.

Fig. 1 Fluxul asamblarii unei caroserii

in continuare, modelarea cu elemente finite din fig. 2 reprezentata piesa de schimb jupd spate. Ea
este formata din jupa simpla (piesa albastru deschis), si un ranfort (piesa roz).

Puncte prezente pe
piesa de schimb

Punctele nu sunt facute
pe piesa de schimb

Puncte facute pe
3 piese

Fig. 2 Piesa de schimb Jupa spate

Pe piesa de schimb din fig. 2 sunt prezente doar cinci puncte de sudurd. Aceste puncte
sunt executate in postul de lucru, din care este prelevata aceasta piesa, pentru a fi trimisa ca piesa
e schimb. In postul urmétor de lucru, jupa spate este asamblata Impreund cu planseul spate (piesa
albastru inchis in fig. 2), si mai primeste inca trei puncte de sudura.
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Din cauza absentei celor trei puncte pe piesa de schimb jupa spate, au aparut probleme de
calitate, ranfortul s-a desprins usor, in partea de jos a jupei spate.

Pentru a fi evitate astfel de situatii pe viitor, care pot duce la probleme de calitate, a
pieselor de schimb din tabla, in cadrul departamentului post-vanzare de la SC AUTOMOBILE
DACIA SA, s-a format o echipa, responsabila cu identificarea punctelor de sudura, care trebuie
efectuate suplimentar pe o piesa de schimb din tabld, pentru ca aceasta, sa fie completa, si sa
evite astfel, riscurile de calitate, provocate de lipsa unuia sau a mai multor puncte de sudura.
Aceasta activitate poarta numele de Gama de Sudura.

In fig.3 sunt prezentate succint obiectivele activititii — Gama de Suduri si totodata,
schematizat, este prezentata si metodologia de lucru.

P Se creeaza cate o vedere cu Se identifica punctele de sudura
Echipa post-vanzare 1 fiecare piesa de schimb
| |
R
= |dentifica din cataloagele de piese de N
schimb, toate piesele de schimb din
tabla.
=  Extrage modelul 3D, din sistemele Se Imparte imaginea in mai multe

DACIA, pentru fiecare piesa vederi, pentru a se vedea clar locul

coordonatele lor, pentru proiectele
Dacia, dintr-un program specific, in
care acestea sunt stocate

= Importa in programul 3DVia, peste
modelele 3D create, ale pieselor de

schimb, punctele de sudura extrase

componenta a unei piese de schimb y punctului de sudura
din tabla 4
: o
=  Extrage toate punctele de sudura cu Cor ﬂpO':tQi

Se salveaza vederile 3D intr-un fisier
Excel, impreuna cu coordonatele
punctelor de sudura, si sunt trimise
departamentului caroserie, pentru a
asigura prezenta tuturor punctelor pe
piesele de schimb.

Fig. 3 Proces Gama Sudura

Fig. 4 prezintd un exemplu de Gama de Sudura realizatd. Sunt evidentiate punctele deja
prezente pe piesd si de asemenea, si punctele care trebuie sa fie facute suplimentare. De
asemenea sunt si alte informatii cum ar fi codificarea fiecarui punct de sudurd, coordonatele
punctelor de sudura, piesele care sunt asamblate cu punctele de sudura evidentiate, etc.

Punctele de sudurd in a caror descriere din Gama de Sudura apar doud sau trei piese, si la
fel apar si in vederea 3D sunt etichetate cu, culoarea albastrd. Punctele de sudura in a céror
descriere din Gama de Sudura, apar trei piese, dar in al caror modelul 3D din vedere apar doar
doud piese, sunt evidentiate cu culoarea galbend, culoare ce indicd faptul ca aceste puncte,
trebuie facute suplimentar pe o piesa de schimb.
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A faire

Puncte de facut

- Puncte facute

A 8

c

6410049028 GO1.07206-
6410049028 101.01124-
EA10M002R 10101124
6410049028 GO1.07206-
6410049020 GD1.07208-
6410040028 G01.00142-
6410049020 GO1.00142-
6410049028 101 06509-

6410049028 101.01270-
B10M0R 10103137
6410049028 101 01270-
6410049028 GO1 07206~
6410049028 60100135
6410049028 G01.00135-
6410049028 GO1.07206-
6410049028 10108363~
BAI0MO0R  101.08307-
B10MNR 10108226~
6410049020 101 03137-
6410049028 101 08596~
6410049028 60100135
6410049028 G01.00135-
6410049028 601.00135-
6410049028 101.03137-
BAI0MO0ZR  101.00255-

10100255~

In service-urile auto, piesele de schimb din tabla sunt comandate direct la depozitele de
stocare ale SC AUTOMOBILE DACIA SRL, atunci cand au de reparat un autovehicul avariat.

Pentru a inlocui o piesa din tabla avariatd, mecanicul din service-ul auto, utilizeazd un
burghiu pentru a desface punctul de sudurad (fig. 5). Dupa ce piesa avariata este inlocuitd, cu
ajutorul unui cleste de strangere (atunci cand zona permite) se fixeaza piesa de schimb noua

(fig. 6).

Fig. 5 Desfacere sudura piesa avariata

Piesa noua de schimb din tabld, dupa ce a fost pozitionata, este sudatd, dacd zona permite
accesul, cu ajutorul unui cleste de sudura in puncte— (fig. 7) sau, daca zona nu permite accesul
unui cleste de sudura, sudura este efectuata cu un pistol de sudura (fig. 8).
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Fig. 4 Exemplu de Gama Sudura realizata
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Fig. 6 Fixare piesd de schimb



Fig. 7 Sudura cu cleste de sudare Fig. 8 Sudura cu pistol de sudare
Concluzii

In cadrul activitatilor industriale care implica prelucrarea componentelor metalice sau
realizarea de produse din elemente metalice, cu precadere aici incluzadndu-se industria
constructoare de automobile, procedeul de sudare este foarte des intalnit.

Ca si avantaje putem afirma faptul ca, prin aplicarea tehnologiei de sudare prin puncte se
reduce consumul de metal, se obtin imbindri etanse, poluarea este mai scazutd decat in cazul
altor tipuri de sudura. Aspecte ce recomanda utilizarea pe scard tot mai larga a acestei tehnologii
de sudare.

Ca si dezavantaj al sudurii prin puncte se poate afirma faptul cd necesitd instalati de
putere, sisteme de racire cu apa si retea de aer comprimat.

Evaluarea problemelor de calitate cu privire la identificarea punctelor de sudurd este un
aspect deosebit de important in cadrul industriei auto. El trebuie foarte bine definit si de
asemenea in cadrul companiei trebuie implementat un departament care sa aiba ca principal
obiectiv urmarirea respectarii calitatii atat in timpul procesului de productie cat si in etapa post-
vanzare.

Dupa aparitia activitatii Gama de sudura, riscul de probleme de calitate, pentru piesele de
schimb din tabla provocate de lipsa punctelor de sudura a fost inlaturat.

In ceea ce priveste activitatea service-urilor auto, identificarea punctelor de sudura care
trebuie efectuate suplimentar prin realizarea unei Game de Sudurda, reprezintda o foarte buna
procedura de lucru sau un “manual de lucru” care trebuie atent urmadrit pentru solutionarea cat
mai buna si eficientd a problemei cu care autoturismul s-a prezentat la punctul de service.
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