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® CARROCERIA

Los adhesivos
estructurales tienen
que ser de baja

conductividad eléctrica

para evitar la corrosion

Otil

remachador

N A

Una vez cortadas las contrachapas, se
colocan sobre la carroceria, con la ayuda de
mordazas de presion, realizando, en un
primer momento, unos taladros de 2,5 mm
de didmetro y presentandolas con los
correspondientes tornillos prisioneros. A
continuacién, se coloca el recambio,
realizando los correspondientes taladros de
aproximacion para, con la ayuda de los

1. Corte de la pieza 2. Presentacidn del recambio

14 cesvIMAP 40 | JUNIO 2002

tornillos prisioneros, comprobar el
posicionamiento de la pieza con el resto de
la carroceria.

» Sustitucién de la pieza. Se deben realizar
los taladros definitivos sobre la pieza a
sustituir y sobre las contrachapas. Las
dimensiones de estos taladros dependerdn
de los remaches a colocar, unos 4 mm, en
el caso de los remaches macizos y unos 5
mm en los remaches ciegos. El chapista no
debe olvidar avellanar los taladros con la
ayuda de una broca provista de un dngulo
de corte de 100°. Este avellanado se puede
realizar siempre que el acceso a la zona lo
permita, con la ayuda del dtil remachador
de pinza, provisto de los cabezales
adecuados.

3. Acabado final



Esguema de =
montaje de .
un remache*

macizo

Las piezas se preparan para la posterior
aplicacion del adhesivo. Es fundamental
dotar al alumino del poder adherente
necesario para conseguir la fijacion de las
piezas, bien mediante la aplicacién de una
imprimacién especifica, o bien con la
elaboracién, sobre las superficies a unir, de
una rugosidad por medio de lijado.

El adhesivo se debe aplicar en forma de
cord6n de unos 3 mm de espesor,
procurando que pase por el centro de los
taladros, que, posteriormente, serin
ocupados por los remaches.

Finalmente, se aplicaran los remaches.

» Operaciones de acabado. Se deben
esmerilar las cabezas de los remaches ciegos,
dejandolos al ras de las piezas que unen. De
esta forma, las piezas quedan preparadas
para la realizacién del acabado final,
mediante la masilla correspondiente.

La masilla aplicada estard formada por
cargas de aluminio o plasticas. El acabado
final se efectuard con la ayuda de una
lijadora excéntrico-rotativa provista de un
grano fino P80 6 P100. La pieza queda, de

Es fundamental dotar al
aluminio del poder
adherente necesario para
conseguir la fijacidn de

las piezas

Comprobacién del

atil remachador

esta forma, preparada para recibir el proceso
final de pintado.

La consecuencia final de todo lo indicado
hasta ahora es la necesaria adaptacién del
profesional y del taller a los nuevos
métodos y herramientas utilizados en los
procesos de sustitucién de piezas de
aluminio %
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