
Una metodologia de traba10 diferente 

Sustitución de paneles de poliéster 

E S muy probable que el 
-sigío X X  sea recordada, 

entre otras muchas cosas, 
por baber sido en el que el 
plástico comenzd a inundar 
todos los aspectos de la 
uz'du, el particular, el 
profesima4 e1,industriaS 
etc. Corno también es 
probable que esta 
inundación no baya becho 
más que empezar. Desde 
que Leo Hendrik Baekeland 
patentó la buquelita, 
antepasa& de los pldstkos 
que conocemos hoy, las 
investigaciones sobre 
nuevas resinas no han 
cesado, así como sus 
nplicaciones industriales. 
El automo'vZ1 ha sacado 
partido importante de estas 
inuestigadones, 
incrementando 
considerablemente su uso. 
De entre ha vadedad de 
plásticos que incorporan 
los vebkubs actuales, los 
matdabs compuestos 
presentan unas 
caracterfstkas espec@cas, 
tanto en su fabricación 
como en reparación. 

Por Federico Correra 
Salvador por separado cada uno de ellos. 

L a continua invesligación que vienen 
desarrollando los labricantes de 
plásticos arroja como resultado nue 

vas tecnologías de transformación, que 
van ampliando su implantación en la cons- 
hucciiin de los vehículos, 

Las características técnicas de los materia- 
les compuestos han revolucionado la con- 
cepción de las formas, pudiendo diseñar 
piezas fácil y libremente, con gran resisten- 
cia, por lo que su ulilización está muy exten- 
dida en la industria del automóvil, en todo 
tipo de vehículos: motocicletas, turismos, mi- 
crocoches, vehículos industriales, etc. 

Uno de los tipos de plásticos más utiliza- 
dos en el mundo del automóvil son los de 
nominados compuestos, es decir, los labri- 
cados con distintos moteriales para me¡@ 
rar las propiedades de los que carecen 

Los materiales compuestos más utilizo- 
dos en el automóvil están formados por 
una resina termoestable y cargas de refuer- 
zo. La resina se encarga de mantener la 
cohesión del coniunto y, generalmente, es 
de poliéster insaturado. La misión de las 
cargas de refuerzo es aportar resistencia 
mecánica y rigidez al coniunto. Estas car- 
gas pueden ser de noturoleza mineral, or- 
gánica o metálica. la más empleada en fa- 
bricación de elementos de la carrocería es 
el vidrio, que se presenta en forma de 6- 
bras, teiidos, fieltros, hilos cortados, etc. 

La íransformación de estos materiales es- 
tá caracterizada por el destino, uso y aca- 
bado de lo pieza. En líneas generales, 
pueden distinguirse dos procedimientos, el 
de compresión y el de inyección. 

El producto moldeable en láminas SMC 
I está f'abricado por el procedimiento de mal. 
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deo por compresión. Las aplicaciones prin- 
cipales en el automóvil mediante esta técni- 
ca son piezas de la carrocería en todo tipo 
de vehiculos tales como paragolpes, custo 
dias, molduras, reiillas hontales, etc. 

Los procesos de moldeo por inyección 
BMC y ZMC están destinados a la fabrico- 
ción de piezas de gran serie, debido a la 
capacidad de automatización del proceso. 
Sus aplicaciones mas importontes en el 
sector del auiomóvil son paneles de la ca- 
rrocería, capós, portones, etc. 

e DMC (Dovgh ~ou¡d in~  Compoundj: 
compuesto moldeable en argamasa. 
ZMC.. Engloban a un conjunb de tecm 
logía - producto (materia a moldear - 
prensa - molde - línea de ac&pdo) al- 
lamente automatizado. 

las resinas de poliester reforzadas se uii- 
lizan en gran medida en el campo de la 
automoción debido a las ventajas qye com- 
porta, entre las cuales cabe mencionar: 

- Reducción de peso. 
- Buenas características mecánicas. 
- Resistencia al enveiecimiento y a la 

laliga. 
- Resistencia a diferentes temperaturas 

1-40" hasta 100T). 
- Facilidad de diseño. 
- Buena pintabilidad. 
- Contribuye a la seguridad activa y 

pasiva. 

las distintas piezas que componen los 
vehículos cumplen una función determina- 
da. Las piezas de poliéster están destino 
das normalmente a embellecer o h 

Corte con sierro de vaivén de lo pieza de desecho. 

exteriormente el vehículo, y se encuentran 
unidas a estruchiras metálicas de acero o 
aluminio, con métodos de fijación dikren- 
tes, dependiendo del tipo de pieza y de su 
función, pudiendo ser clasificadas como 
uniones móviles y uniones fijas. 

- Uniones móviles: se realizan en aque- 
llas piezas que han de ser desmoniadas 
con cierta frecuencia o necesitan disponer 
de movimiento, como puertas, capós, ale 
tos delanteras, paragolpes, etc., por lo 
que su desmontaje y montaje debe reali- 
zarse con facilidad. 

Los métodos de unión más utilizados 
suelen ser elementos mecánicos como tor- 
nillos, grapas, bisagras, etc. 
- Uniones fijas: se utilizan en piezas c o  

mo aletas traseras, laterales, techos, estruc- 
turas y paneles de puertas, etc., que han 
de ir permanentemente unidos, y su des- 
montaje sólo se realizar0 en caso de tener 
que reemplazarlas, pues implica la des- 
trucción de su sistema de unión. 

Los métodos de unión más utilizados son 
elementos mecánicos como remaches y, 
princi palmen te, adhesivos o una con bao- 
cien de ambos. Para elb, se ompleun re 
maches huecos que mejoran la ashbllkhd 
de la unión y reducen el peso. 

El adhesivo utilizado generalmente es p 
~iurehq cvyas principahs ventajas consis- 
ten en miniizar los problemas de fatiga, 
absorber las vibraciones y mejorar la dishi- 

bución de tensiones, debidas fundamen- 
talmente a los diferentes coeficientes de di- 
latación que presentan los sustratos a unir. 

SUSTITUCION COMPLETA 
DE PANELES FIJOS 

Las herramientas y equipos necesarios 
para la realización de trabajos en piezas 
de poliéster no son especiales, pudiéndose 
encontrar en cualquier taller de carrocería 
mínimamente equipado. Como única parti- 
cularidad hay que destacar que existen he 
[as de sierra especificas para este cometi- 
do, que cuentan con 14 dientes por pulga- 
da, en lugar de las habituales de 32 dien- 
tes, para /acilitar el corte y evitar SU calen- 
tamiento. 

los productos utilizados, normalmente, 
con kits swninis~rudos por el propio fabri- 
cade del uchícdo, a base de resina epoxi, 
psliéskr, poliurdano bicomponente, fbra 
de vidrio como material de refuerzo y di- 
solvente de limpieza. 

La sustitución completa de una pieza de 
t.poliéster se realizo cuando ésta se encuen- 

1 tra totalmente deteriorada, faltan partes o 
piezas de anclaje, el tamaño de la pieza 
es reducido o es de fácil desmontaje y 

montaje rr 



€1 proceso de sustitución comienza reti- 
r a d o  los guarnecidos necesarios para lo- 
c i i b  los trabaios y evitar su deterioro, y 
aceder a los puntos de unión. Las uniones 
d i a n t e  elementos mecánicos se desmon- 
tm mn las herramientas adecuadas. - 

Las zonas pegadas se cortarbn con la 
qdu de una espátula con filo cottante o 
u& de piano. Para realizar esia opera- 

- ción en determinadas zonas con difícil ac- 
=o es necesario eliminar parte de la pie- 
re realizando un corte de desecho. La 
aplhción de calor mediante soplete de 
pirs caliente reblandece el adhesivo y per- 
' Ipib su eliminación sin dificultad. 

En determinados casos, debido a la ge 
m í a  de la unión, es prácticamente im- 

. p i M e  desmontar la pieza completa sin 
~ , m i b n a r  un deterioro superior, por lo que 
4 F~esa r io  recurrir a otras alternativas 
que, en la mayoría de los casos, ofrecen 
los propios fabricantes del vehículo. En la 

-fqwo 1 se observa una de las soluciones 
*das por un fabricante. 

El proceso de montaie no ofrece gran di- 
Ficubad, consistiendo principalmenie en 
rr~ustcir la pieza mediante métodos de 
unión originales, prestando especial aten- 
u6n en la preparación de superficies en 
laa que deba aplicarse adhesivo, finalizan- 
Bb correctamente las siguienles opera- 
ciones: 

- Eliminación de restos del cordón de 1 &ivo. 

- Limpieza y desengrasado con aceto 
na o alcohol isopropílico. 
- Aplicación de imprimación promotora 

de adherencia. 

WSTITUCION PARCIAL 

Las sustituciones parciales en paneles de 
poliéster son una alternativa para aquellos 
casos en los que la reparación no sea p e  
sible y la sustitución cornpleia resulte muy 
complicada. Esta operación debe realizar- 
se siguiendo las recomendaciones del fa- 
bricante del vehículo. 

De forma general, los pasos a seguir pa- 
ra realizar una intervención correcta ohe- 
ciendo lo calidad y garantía exigidas, son 
los que se indican a continuación: 

En primer lugar, se desmontarán los 
guarnecidos y accesorios necesarios que 
puedan resultar dañados o interfieran en 
el proceso. 

A continuación se delimitará el daño to- 
mando las referencias oportunas con el o b  
jeto de determinar la Iínea de corie en la 
pieza nueva, que se realizará con disco o 
sierra neumática. Seguidamente, se pre- 
senta el recambio sobre la carroceria mar- 
cando la zona de referencia, para realizar 
un corte de desecho en la zona dañada, 
facilitando el desmontaje del trozo de pie 
za a desechar. 

Una vez desmontadas todas las uniones 
mecanicr~ que existan, brnillos, rem~hes 

lijado interior en ku carroceria. 

y grapas, se cortará el cordón de adhesivo 
del modo descrito, debiéndose limpiar sus 
restos de las superficies de unión. Se pre 
senfa el recambio sobre la carroceria ajus- 
tándolo perfectamente conlorme a los ele 
mentos adyacentes, para marcar con un 
útil de trazo fino, como una punta de tra- 
zar, la Iínea definitiva de corte sobre el pa- 
nel de la carrocería 

El corte se realizará con precisión si- 
guiendo la linea marcada, con sierra neu- 
mática de vaivén o de disco. 

Tomando los restos del recambio o de la 
pieza vieja, se corta una lira de unos cua- 
tro centimetros de anchura de las proximi- 
dades de la Iínea de ensarnblaie, a fin & 
que mantenga la geomdría de Iu zona. Su 
función es hacer los veces de cubierta de 
solape interior a lo largo de lo línea de 
unibn, facilitando el a/uste & la pieza de 
rmmb is  y garan~imndo la resistencia de 
la unión. 
Con el fin ds unir la cubierto de solape 

o tira de cefuerzo, en las zonas próximas a 
k l'ínea de aiuste SB realizan bladros de 
2,5 mm de diámetro en ambas paries, p ' i  
zo y refuerzo, respeíundo una sepmación 
de unos guinm centímetros enke ellos. A 
c~ntinuación se fijarán provisionahnenk 
par d i o  de 'tnmiflor mcachopa, reali- 
tbdose el misma procdmiento pcnn tmir 
d íecmbio. 

lkia vez mantudo tods el co~unto, se 
camprobará su ajusk, dasmontbndose a 
cmtinucición para acondicionar Las super- 
hcies de contacio, que, por ser uno de los 
posos más importantes, se realizar6 si- 
guiendo determinadas especificaciones: 
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Mébdo de susfitución porcid de una pieza de poliéster. 

- lijar las superficies de unión de la tira 
de refuerzo, zonas internas de la carroce 
ría y el recambio, con maquinas de disco 
o manualmente, con lijas de grano P-50, 
dejando una superficie rugosa poro au- 
mentar la adherencia. 
- Limpiar y desengrasar todas las su- 

perficies de unión con disolvente volátil c a  
mo acetona, alcohol isopropílico, etc., eli- 
minando todo tipo de polvo, suciedad y 
grasa que pueda impedir la adherencia. 

Es recomendable no tocar con las manos 
las superficies de contacto, una vez limpias, 
para evitar problemas de adherencia. 
- En las zonas del bastidor de acero, 

en las que se deba aplicar adhesivo de 

poliuretano como método de unión, es ne 
cesario aplicar una imprimación promoto- 
ra de adherencia, una vez desengrasadas 
las superficies. Del mismo modo se proce- 
de sobre el recambio. 

la unión de la tira de refueno o la zona 
daiiada se realiza utilizando un adhesivo a 
base de resina epoxi o poliuretano bicomp 
nente; una vez aplicado sobre las superficies 
a unir; estas han de estor en coniacio intimo 
hastu que el adhesivo polimerice, operación 
garantizada por los tornillos roscachapa. 

Se aplica el adhesivo de poliuretano sobre 
el bastidor en las zonas previamente impri- 
#' 
madas, y resina epoxi o poliuretano sobre la 

Aiusfe del refuerzo medianfe tornillos. Aplicación de odhesivo sobre el reheno. 
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&y I__-. 
a por de le tira & renierzq para, a con- 

tinuación, presnbr y oiustrn d recambio fi- 
iánddo provisionalmente con mordazas auto 
blocantes a b carmria y lwnilbs roscacha- 
pa al refuerzo, debiendo knbnar inmóvil b 
pieza hush el curedo fddl de bs adhesivos. 

Se colocan los ehmediros adicionales de 
lijación, remaches, ~orninos, etc. 

Una vez secos los adhesivos, se desmon- 
tan los tornillos roscachapa y se procede a 
acondicionar la línea de ensamblaie, reali- 
zando un chaflán en toda la zona de 
unión con lijadora excéntric~rotativa, Ade 
más, se avellanarirn todos los taladros con 
el objeto de favorecer la penetración de la: 
resina de acabado. 

Utilizando resina epoxi o de poliéster, se 
realiza una argamasa mezclándola con fi- 
bra de vidrio cortada, y se aplica sobre to 
do la línea de unión, cubriendo perfecia- 
menfe todo el chaflirn. Una vez seco, se rea- 
liza el acabado con lijadora excénhic~rota- 
tiva y taco de lija, dejando osí la zona lista 
para recibir el proceso de pintura. 

Durante los procesos de trabaio, el ope- 
rario está expuesto a productos químicos de 
distinto naturaleza: polvos, gases, liquidos, 
elc.; por lo tanto, debe odoptor unas medi- 
das de protección mínimas como: 

- Emplear máquinas lijodoras con siste- 
ma de extracción de polvo. 
- Utilizar sistemas de ex-kacción locali- 

zada. 
- Realizar las reparaciones y aplica- 

ción de productos en locales dotados de 
buena ventilación. 
- No fumar durante las reparaciones. 
- Evitar el contacto de los productos 

con los oios y la piel, utilizando guantes y 
gaks de seguridad. 

- En el lijado de materiales reforzados 
con fibra de vidrio es recomendable em- 
plear ropa de protección integral, para 
evitar el contacto del polvo con la piel. 

- Para evitar la inhalación de polvo, 
gases y vapores habrán de protegerse las 
vías respiratorias con mascarillas ade- 
cuadas. I 


