
クーリングシステムでの例

概　要：特定の働きを持つ
内容例： 回る・伸び縮みする・ 

支える

概　要：自動車全体での働きを
分担する

内容例：駆動装置・懸架装置・
ボデー

概　要：一定の機能を持たせる
内容例：冷やす・力を伝える・

安定させる

2-1 自動車の構造

ボデーの構造

　部品から装置へ

部　品

装　置

Assy
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　車種によって異なるが、1台の自動車にはおよそ4,000～6,000種類
の部品が使用されている。同じ種類の部品をいくつも使っていることも多
いため、個数だと約2～3万点になる。エンジン関連の部品のない電気自動
車ではこれより1万点程度少なくなるといわれている。
　自動車に用いられている多くの部品は、特定の働きを持つ部品を組み合
わせて（アッセンブリーAssembly→Assy）一定の機能を持たせ、機能を
持った部品をまとめると装置になり、自動車での働きを担っている。
　このように数多くの部品は、すべて階層的な構造の中に組み込まれてい
る。自動車の構造を理解するためには、それぞれの部品の機能と構造を把
握する必要がある。

　自動車部品の種類は

多いが、車体修理にか

かわるものは「ボデー

部品」や「機能部品」の

一部である。修理用に

供給される部品を「補

修部品」と呼び、新車ラ

インとは別に製造され

る場合もある。

　供給単位はコンプ

リートやアッセンブリー

（Assy)から、それを構

成する個々の単品、さら

に小さいものではシー

ル1枚、クリップ1個まで

ある。

　単独で供給されない

ものは、強度などの問

題でアッセンブリー交

換が指示されているも

のなどが該当する。

Point

　機能と部品
　自動車には、走る、曲がる、止まる、ボデー、装備の5機能が必須であ
る。
　「走る、曲がる、止まる」が走行するために必要な機能だが、あくまで
能力であるため、それだけでは効果を発揮できない。機能を発揮するた
めのベースとして車体（ボデー）が欠かせない。
　さらに、さまざまな装備品が付けられることで自動車は完成する。たとえ
ば夜間に走行するためにはヘッドランプを必要とし、法規上、方向指示器
やストップランプなどもなくてはならない。さらに、快適な乗車環境にはエ
アコンやカーステレオなども欠かせない。

　　　　 　̶ エンジン本体 ̶̶ピストン、シリンダー、カム、カムシャフト
　　　　 　̶ 冷　却　系 ̶̶ラジエーター、ウォーターポンプ、サーモスタット

̶̶ 潤　滑　系 ̶̶オイルポンプ、オイルフィルター、オイルパン
　　　　 　̶ 電　装　系 ̶̶ディストリビューター、点火プラグ、コイル
　　　　 　̶ 燃　料　系 ̶̶フューエルポンプ、フューエルフィルター、フューエルホース
    
　　　　 　̶ 駆 動 装 置 ̶̶変速機、ドライブシャフト、ディファレンシャルギア

̶
̶ 制 動 装 置 ̶̶ブレーキ、マスターシリンダー、ブレーキホース

　　　　 　̶ 懸 架 装 置 ̶̶サスペンションアーム、ショックアブソーバー、スプリング
　　　　 　̶ 操 舵 装 置 ̶̶ステアリングシャフト、ステアリングギア、タイロッド
    

̶̶ 車　　　　体 ̶̶フェンダー、ドア、フェンダーエプロン、サイドシル

　　　　 　̶ 外部情報系 ̶̶ヘッドランプ、ターンシグナルランプ、ストップランプ
̶̶ 内部情報系 ̶̶スピードメーター、燃料計、水温計、各種警告灯

　　　　 　̶ 環 境 装 置 ̶̶エアコン、カーステレオ、ナビシステム

エンジン

シャシ

ボ デ ー

装 備 品

自動車を構成する部品系

　駆動装置
　自動車を走らせるための部品。
　走る原動力としてエンジンは欠かせない。エンジンは使用する燃料に
よってガソリンやディーゼルなど、原理的な面で2サイクルと4サイクル、

ボ
デ
ー
の
構
造

C
H

A
P

T
E

R
2

31



63

鈑
金
作
業
工
程
と
設
備
機
器

C
H

A
P

T
E

R
3

鈑金作業工程と設備機器

3-3 鈑金作業手順

　損傷の分析

損傷の現れやすい個所

　技術者が見積り担

当ではない場合、修理

内容についてフロント

が説明できなければ、

アドバイスして自らで

確認することがある。

技術者にとっても接客

術は必要な時代となっ

ている。

（1） 見積書（作業指示書）と現車のチェック
　鈑金作業者は、車両内部などにフロントが付した修理見積書ないしは作
業指示書を充分に読み込み、自らも外観を一回り、入力点から派生する損
傷のあとをチェックする。
　見積書に記載がなく、指示書にメモがない損傷などがある場合、フロン
トに確認する。依頼主が修理を希望したかどうかで、あとでトラブルになる
ケースがあるので念入りにチェックする。また、依頼主が中古部品を使って
鈑金修理で金額を抑えたい意向であるなどの細かな情報も事前に確認し
ておく必要がある。

（2） 骨格部位と損傷確認
　車体は、内板骨格部と外板で構成されている。内板骨格部位は、リフト
アップ、あるいは部品を外してみなければ損傷程度が充分に判別できない
こともあれば、修理していく過程で発見することもある。各カーメーカーに
よる衝突安全ボデーによって、外板の損傷がひどいのに、内板骨格にはほ
とんど損傷がなかったり、反対に外板の損傷は少ないが、外すと内板骨格
がかなり損傷していたりするケースがある。
　ボデーの強度は部位によって異なり、衝撃吸収構造の採用などで損傷の
現れやすい個所があり、その個所を点検することで力がどこまで波及して
いるかを推測することができる。
　損傷が現れやすい個所は、応力が集中する衝撃吸収部位であることが
多い。

Point
　損傷の現れ方は、入

力個所と衝撃の大きさ

によってさまざまであ

る。特に骨格部位は、最

初は見えない部分も多

いため、入念にチェック

する。
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　作業準備

　外板の損傷を確認する際、直接、衝撃を受けて変形している塑性変形
と、その周辺に間接的に発生している弾性変形とを見極める必要がある。
なぜならば、塑性変形している個所を修正することで、弾性変形はおおむ
ね直ることが多いからである。

　反対に、見逃しやすい損傷もあり、その際はメジャーやトラムゲージを
使って計測して判断する。また、隣り合ったパネル同士のたてつけからも、
ボデーの変形を確認することができる。

外板の損傷確認

（3） 外板の損傷確認
　外板の損傷は、交換か鈑金かをフロントが作成した見積書などで確認す
る。
　鈑金するときは、凹みや曲がり、スリ傷など、目視と手のひらによる診断
で細かく確認する。目視では、位置や角度を変えながら、ボデー表面への
光の反射や映り込みによって判断する。手のひらの感触で確認するとき
は、通常、利き手とは反対の手に軍手をはめて調べる。また、低い場所から
高い場所へ手のひらを引いて動かすことが見極めのポイントである。

　左右を比較して形状

を確認する際は、曲
かねじゃく

尺

（指矩）を使えば、長さ

やアール、すき間を数字

でチェックできる。

Point

（1） 作業手順の基本
　アンダーボデーからアッパーボデーの順で修正していくのが基本的な考
え方。また、前後方向からキャビンまで損傷していた場合、キャビンからフ
ロントまたはリヤへ正確な寸法を出していくのが基本となる。

（2） 交換か修理かを確認
　交換か修理かによって、周辺の作業内容や手順、金額が変わる。これを
フロントないし見積り担当者は、金額、技術、経営の三つの要素で考えてい
る。
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（2）切り継ぎ個所の選定

（3）粗切り

　新品パネルと交換する旧パネルに
ついては、ボデー修正の流れのなか
で作業を効率化するために、必要に
応じて先に切断する。そのため、あ
らかじめカーメーカーのボデー修理
書を確認し、切り継ぎ個所を選定す
る。

　粗切りでは、裏側や袋状の内部にあるワイヤハーネスや配管などをカット
しないよう注意する。ピラー内部に充てんされている発泡ウレタン補強材を
火気で燃やしてはならない。ボデー側を切り継ぎ個所より30mm程度長く
残しておく。
　粗切りにはエアソー、プラズマ切断機などを使用する。パネル裏面の部
品位置によってはニブラ、ロータリーカッターなどを使い分ける。また、作業
音が大きいツールを用いる場合は、耳栓やイヤプロテクターを着用する。

　取り外し
（1）パネル外しのタイミング
　新品パネルの溶接はボデー修正に付随して行い、溶接部の主要なポイ
ントが正しい寸法になっているか、隣接パネルの寸法が確実に合っている
かを基準にして、交換パネルを取り外す。このタイミングが早過ぎると、修正
作業において周辺部品への力の分散がうまくいかずに時間を費やし、逆に
完全に修正が終わるまで待っていても時間がかかってしまう。細かい部分
は、新品パネルを合わせてみてから微調整すれば良い。

A

(4)

(16)

(5)

突き合わせ
L ＝ 200

突き合わせ
L ＝ 330

プラズマ切断機を使用した切断
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パネル取替作業と溶接機器

（4）スポット部位の研削

（5）パネル外し

　スポット部位は、ドリルまたは専用のスポットドリルでナゲット部を削っ
て外すが、このとき上側のパネルだけを削り、下側を削らないようにする。ス
ポットドリルであれば、この板厚分を調整することができる。
　一般的な先端の尖ったドリル刃ではなく、平らに近いスポット専用刃（
スポットカッター）を使用する。3枚重ねで、取り替えるパネルが残す側の
パネルの下にある場合は刃を貫通させる。残すパネルに開いた穴は、ミグ
溶接機でプラグ溶接して埋める。

　スポットドリルで削った個所のパネルのすき間にタガネを入れ、ハンマー
でタガネの頭を叩いてパネルを外す。残すパネルを傷つけないように、外す
パネルの方向へ力を加える。端に残った旧パネルの切れ端もタガネとハン
マーで外し、最後にハンマーとドリーで溶接部にできた凹凸を修正する。
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　溶接前準備
（1）パネルの調整

（2）プラグ溶接穴

（3）新品パネルの用意

　パネルを取り外した後、使用するパネル側のスポット溶接跡などをベルト
サンダーで研磨して平滑にする。パネルを取り外す際に、スポット溶接部を
損傷またはドリルで貫通させた個所はミグ溶接で補正する。

　ミグプラグ溶接をする個所は、ドリルやパンチングツールを使って上側の
パネルに直径6～8mm程度の穴を開け、ボデー側、新品部品側とも、穴より
やや広めの範囲で塗膜をはがしておく。

　切り継ぎ交換する場合は、ボデー側との重ねしろを残して、新品パネルを
エアソー、またはプラズマ切断機で切っておく。

パンチングツールによる穴開け

　プラグ溶接の穴径は

板厚によって変わる。作

業前にボデー修理書で

確認すると良い。

Point

エアソーを使用した切断
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　取り付け
（1）仮止め
　新品パネルを溶接用クランプで仮止めする。
　仮止めでは、寸法の確認および関連した他のパネルや隣接したパネル、
ボルト・オン・パネルなどもすべて取り付け、全体のたてつけを見て合致し
ているかを判断する。トラムゲージなどを利用して、ボデー寸法図の基準値
と比較、確認する。位置が合えば、一旦すべて外してから溶接前準備を行
う。

（2）塗膜はく離と防錆

（3）溶接時の点数

　新品パネルに塗装されている電着（ED）プライマーをはがすなど、ボ
デー側を含めて溶接個所は表、裏ともにベルトサンダーで塗膜をはがす。溶
接部分のパネルが重なる個所にはスポット溶接用防錆剤を塗布し、溶接後
にシーリング剤を塗布しにくい個所には、事前に処理しておく。
　取り付け前には、旧部品と比較してリインホースメントなど小パネルが不
足していないかを確認する。もし不足があり、かつ旧パネルのものが再使
用できれば、外して先に新品パネルへ溶接しておくと良い。

　カーメーカーのボデー修理書には溶接方法と溶接点数などが記載され
ているため、事前に参照する。修理書を確認できず、スポット溶接機が高
性能タイプではない場合は、新車時の点数より若干多くする。特に強度を
保つため、外板より内板骨格部の点数を増やさなければならない。
　3枚以上の重ね合わせや板厚が3mmを超えれば、ミグ・プラグ溶接す
る。ミグ・プラグ溶接の溶接点数は、新車時のスポットと同数で良い。

　

A B

C

D
E

(1)

(1 ) ＊
（4）

(3) ＊(2) ＊

　接溶トッポスせわ合枚3：  　 ●：MIG プラグ溶接　　
注：（　）内の数字は溶接点数、（　）＊はハイテン材を示す


