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Estudo do CESVI compara dois métodos
distintos de reparo e comprova:
processos e equipamentos adequados
são mais produtivos para a oficina
e preservam a segurança do veículo
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odo o estudo desenvolvido pelo CESVI BRASIL
a respeito de reparação automotiva tem dois

objetivos: aprimorar os processos utilizados pelas ofi-
cinas, visando à produtividade, e manter as caracte-
rísticas originais de segurança do veículo.
Isto explica o motivo pelo qual o CESVI acaba de re-
alizar um de seus estudos mais significativos. Nossos
engenheiros e técnicos da área de Pesquisa & De-
senvolvimento concluíram um estudo que identifi-
cou as diferenças nos resultados de dois tipos distin-
tos de reparo: um, que utilizou as técnicas utilizadas
mundialmente e divulgadas pelo CESVI no Brasil e
empregadas pelas Oficinas Capacitadas de todo o
País; e outro, que empregou os processos convenci-
onais e ultrapassados usados por grande parte das
oficinas de funilaria e pintura.
Os resultados do estudo permitiram ao Centro de
Pesquisa apontar as diferenças na produtividade e
na qualidade de cada tipo de reparo e, mais impor-
tante ainda, o quanto cada conserto é capaz de man-
ter as características de segurança do veículo. Este
último item diz respeito principalmente ao compor-
tamento do veículo em uma nova colisão.

T

Por que esta
avaliação é
importante?
Quando o veículo sai da fábri-
ca, sua estrutura é desenvol-
vida para que, na eventuali-
dade de uma colisão, ela ab-
sorva a energia do impacto de
forma progressiva, de modo a
preservar os ocupantes. Entre-
tanto, um mau reparo pode
fazer com que a estrutura se
torne mais frágil e não seja
mais capaz de absorver a
energia do impacto de manei-
ra satisfatória, aumentando
os riscos para motorista e pas-
sageiros no caso de um aci-
dente.

Peugeot foi
parceira no estudo
Para o desenvolvimento do
estudo, o CESVI BRASIL con-
tou com a importante parce-
ria da Peugeot do Brasil, que
colaborou com dois veículos
de modelo 206, com caracte-
rísticas idênticas de peso e es-
trutura. Para facilitar a dife-
renciação, um dos modelos é
de cor prata, e o outro, laran-
ja.
O de cor laranja recebeu o
“reparo adequado”, enquan-
to o prata ficou com o reparo
inadequado, o tradicional
conserto “de rua”.

Veículos preparados para
o primeiro teste de impacto

PROCESSOS UTILIZADOS EM CADA REPARO

Funilaria

Pintura

Reparo adequado Reparo inadequado

Bancada de
estiramento com
sistema de medição

Estiramento a frio

Solda mig/mag e
solda ponto

Lixadeira pneumática

Massa poliéster

Lixamento a seco

Cabine de pintura

Papel de
mascaramento

Cyborg (não tem
sistema de medição)

Estiramento a quente

Maçarico (solda
oxiacetilênica)

Lixadeira elétrica

Massa plástica

Lixamento a água

Secagem ao ar

Jornal
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Primeira medição
das deformações
Como acontece com a maio-
ria dos estudos do CESVI
BRASIL, tudo começou na
pista de impactos do Centro
de Pesquisa. Ambos os veícu-
los foram submetidos a um
crash-test em 40% de sua
parte dianteira esquerda, a
uma velocidade de 25 km/h,
contra uma barreira indefor-
mável de 32 toneladas, o que
torna a velocidade equiva-
lente a 50 km/h. No momen-
to do impacto, os veículos
pesavam, cada um, já com o
“lastro” instalado, 1024 kg.
Após os impactos, os carros
foram avaliados, e suas de-
formações, medidas, antes
que os reparos começassem.
O modelo laranja ficou com
uma deformação de 232
mm, enquanto o prata foi
deformado em 237 mm.
Uma diferença pequena de
2,1%, que está dentro dos
limites de tolerância para um
estudo desse tipo, com um
impacto a 25 km/h.
A partir daí, começaram os
trabalhos de reparo, que fo-
ram realizados dentro da ofi-
cina do CESVI BRASIL.

Medição e
estiramento
Logo nas medições do veícu-
lo, foi verificado que o repa-
ro adequado é mais produ-
tivo. Enquanto o reparo
adequado, com uso de ban-
cada de estiramento, levou
3,05 h para medir e alinhar
o 206 laranja, o uso do siste-
ma cyborg, pelo reparo ina-
dequado, consumiu 4,83 h;
58,3% a mais de tempo gas-
to, e sem a mesma precisão.

COMPARATIVO DE DEFORMAÇÃO DA LONGARINA

232 mm 237 mm

diferença = 2,1%

Reparo adequado Reparo inadequado

Comparativo de tempo - Estiramento

Reparo adequado Reparo inadequado

3,05

4,83

0,3
0,2
0,9

0,7
0,3
0,6

0,1

3,1

1,4

0,2

58,3% a mais
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Soldagem
e reparo
Mas foi nos trabalhos de
soldagem e recuperação de
peças que a diferença de tem-
po gasto demonstrou a dife-
rença entre os processos ade-
quado e inadequado: Por ter
feito a recuperação (in-devi-
da, no caso) da caixa da cen-
tral elétrica, do pára-lama es-
querdo e do pára-choque, o
reparo inadequado levou
130,5% a mais de tempo do
que o reparo CESVI, que op-
tou pela substituição das pe-
ças. O método convencional
ainda incluiu uma substitui-
ção parcial da longarina, fei-
ta sem critério.
Também é importante desta-
car que o uso da solda mig/
mag, no reparo adequado,
provocou uma diminuição
das propriedades mecânicas

MAÇARICO PÕE SEGURANÇA
EM RISCO

O aço utilizado na compo-
sição da longarina dos veí-
culos é o chamado ALE (de
Alto Limite Elástico). Trata-
se de um material que re-
siste a uma temperatura de
até 400oC sem perder suas
características de seguran-
ça. O que acontece quan-
do a peça é submetida a
uma solda oxia-cetilênica
(o conhecido maçarico),
que produz uma tempera-
tura média de  1250oC? A
peça perde suas caracterís-
ticas de segurança, tornan-
do-se mais frágil em futu-
ras colisões, sem absorver
a energia do impacto da
forma devida.

Outro problema ligado ao
uso do maçarico é a oxida-
ção da peça. Dependendo
do local em que a peça é
soldada, pode haver corro-
são precoce.
Para o operador do
maçarico, também há ris-
cos: ele fica exposto à ina-
lação de gases tóxicos, sem
falar na possibilidade de
explosão.
Além disso, segundo o li-
vro técnico Mitchell Auto
Body Repair, a soldagem
de um painel traseiro com
solda oxiacetilênica leva,
em média, 4 horas, contra
apenas 40 minutos para o
mesmo trabalho feito com
a solda mig.

Comparativo de tempo e serviço
Soldagem e reparação de peças

Reparo adequado Reparo inadequado

7,08

16,32

1,1

5,9

0,8

3,9

3,8

3,4

130,5% a mais

4,4

do veículo de apenas 8,5%
(comprovados por testes em
centros internacionais), en-
quanto a solda oxiacetilênica
do processo inadequado, o
popular maçarico, diminui
perigosamente essas propri-
edades em 37,5% de sua re-
sistência.

Pintura
e conclusão sobre
os tempos
Para finalizar com os tempos
de reparo, os trabalhos de
pintura deram nova vitória
para o processo do CESVI:
11,29 h contra 16,83 h do
processo inadequado, que
teve um tempo 49% maior.
Concluindo o comparativo
de tempo e serviço, o que
inclui os tempos utilizados
para desmontagem, monta-
gem, estiramento, funilaria,
mecânica e pintura, o repa-
ro CESVI foi concluído em
33,82 horas. Já o reparo con-
vencional foi terminado
após 48,66 horas; um total
de 14,84 horas a mais, ou
44% a mais de tempo gasto.
Quase 15 horas a mais repre-
sentam, para a oficina, um
dia e meio a mais de traba-
lho para a execução de um
mesmo serviço. Se há o alu-
guel de um carro-reserva
para o cliente que está com
o veículo parado, imagine o
custo a mais no final do
mês... Outro prejuízo diz res-
peito à produtividade: a
cada 10 carros que passam
pelo reparo de qualidade,
apenas 5,6 carros são conclu-
ídos pelo reparo inadequa-
do. A oficina deixa de ga-



maio/junho 2005RevistaCESVI

39

nhar o equivalente ao traba-
lho de 3,4 carros no mesmo
período, considerando veícu-
los com a mesma extensão de
danos, e oficina com o mes-
mo número de produtivos.

E COMO FICA
A SEGURANÇA?
Após o término do reparo, o
CESVI realizou novo crash-
test com os dois veículos
Peugeot. Dessa vez, a inten-
ção era estudar a variação da
deformação da longarina
provocada pelo segundo im-
pacto em relação à que ha-
via sido provocada no primei-
ro. O teste foi realizado com
características idênticas à do
crash-test anterior.
O carro que havia sido repa-
ro com os processos recomen-
dados pelo CESVI BRASIL teve
uma deformação da lon-

garina de 236 mm; uma vari-
ação de apenas 1,7% em re-
lação aos 232 mm provocados
pelo primeiro impacto. Este
resultado permite apontar
que um reparo realizado com
equipamentos e processos
adequados preserva as condi-
ções originais do veículo, de
forma que podemos identifi-
car este padrão de reparo
como seguro para os ocupan-
tes.
Já o segundo impacto no veí-
culo reparado por técnicas
“de rua” provocou uma vari-
ação na deformação de
14,8%, com 272 mm contra os
237 mm do primeiro crash-
test. Vale ainda destacar que,
neste segundo reparo, o mé-
todo inadequado teve um
custo de peças maior: R$
7012,71 contra R$ 6606,67 do
método adequado. A diferen-
ça se deve à maior quantida-

Comparativo de tempo e serviço

Segundo teste de impacto com os veículos
Reparo adequado

Desmontagem
Montagem
Bancada
Reparação
Mecânica
Pintura
Tempo total

1,37
3,78
3,05
7,08
7,25

11,29
33,82

Operação
0,63
2,37
4,83

16,32
7,68

16,83
48,66

Tempo (h) Tempo (h)
Adequado InadequadoReparo

Reparo inadequado
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de de peças afetadas, o que
é conseqüência de uma mai-
or deformação. Foram afeta-
dos o farol direito, o aloja-
mento do farol e o suporte
do coxim.

Inadequado
e inseguro
Esta variação significativa na
deformação do veículo repa-
rado pelo método inadequa-
do é resultante de uma maior
fragilidade na estrutura do
veículo prata, o que foi con-

No mesmo período

em que o método

adequado repara

10 carros, o método

inadequado repara

apenas 5,6, já que

leva 44% a mais

de tempo para

terminar cada carro

seqüência dos processos utili-
zados, que diminuem as pro-
priedades mecânicas da estru-
tura. É, portanto, um método
de reparo que devemos con-
siderar como inseguro.
Fica claro que utilizar méto-
dos antiquados e inadequa-
dos no reparo de um veículo,
além de comprometer a pro-
dutividade da oficina, coloca
em risco a segurança de mo-
torista e passageiros, uma vez
que, na eventualidade de
uma segunda colisão, os sis-
temas de segurança tanto ati-

va quanto passiva já não se
comportam da forma proje-
tada pelos fabricantes.

Conclusões
• Custos menores no repa-

ro graças a um tempo
menor de serviço.

• Segurança garantida
pela substituição de pe-
ças quando não há possi-
bilidade de reparo ade-
quado.

• Menor deformação estru-
tural, o que melhora a
segurança.

• Manutenção da proteção
anticorrosiva original.

• Processo adequado de
substituição de peças
conforme a montadora
recomenda.

“O reparo com padrão inter-
nacional, indicado pelo
CESVI, apresentou todas as
vantagens possíveis para o
trabalho de funilaria e pin-
tura em um veículo”, conclui
Sergio Ricardo Fabiano, ge-
rente técnico do CESVI BRA-
SIL. “Além de tudo o que foi
exposto, vale destacar que,
com os métodos adequados,
o serviço já fica bem feito da
primeira vez, evitando o
retrabalho, que toma tempo
e aumenta o custo de repa-
ro para a oficina. Com tudo
isto, fica evidente que deve-
mos utilizar a tecnologia dis-
ponível atualmente, levando
em consideração que as
tecnologias utilizadas no de-
senvolvimento dos veículos
estão em constante evolu-
ção, e os processos de repa-
ração devem acompanhar
este ritmo”.

COMPARATIVO DE DEFORMAÇÃO DA LONGARINA

237 mm

1º IMPACTO 2º IMPACTO

1º IMPACTO 2º IMPACTO

232 mm

diferença = 1,7%

236 mm

272mm

diferença = 14,8%

Reparo adequado Reparo inadequado


