
Un método de repamción contemplado por los fabricantes. 

Sustitución de piezas por sección parcial 

Seccih porciul de oleta trusera de un Opel Veclra. 

a sustitunón de piezas de carrocera por sección 
parcial se ba convertido en una de las allemrrtttras 

contemplndas por los fabricantes a la sustittlnttlnOn total áe 
piezc~s .  Es zma técnica utilizada por la rnuyoría de los 
constructores para obtenev procesos de reparación con el 
menor dafío posible a In carroceria. Preservar los nioeles 
de resistencia y d e f o r m n W d  es esenciai. La sustituM'dn 
parctal de pieza-s supone, por otra parte, u m  redwdón 
de bs tiempos de reparación. 

os vehículos octuoles presenton uno 
serie de corocteristicas coda vez rnós 
exigentes en cuanto a prestaciones 

mecánicos, niveles de seguridad y confort, 
consumos, ek. La carrocería incide de for- 
ma importante en lo sotisfaccibn de cado 
uno de estos exigencias. 

Además, lo carrocería ho de reunir unas 
característicos que la hagon duradero y 
fócil de reparar. 

Lo sustitución de piezas de la corrocerío 
por sección parcial es una técnico utilizado 
por lo moyorio de los fobricontes de outo- 
móviles paro conseguir que los procesos 
de reparación supongon el menor doiio 
posible y puedon garontizor los niveles de 
resistencio y deformobilidod originoles, sin 
descuidar el aspecto estético. 

las sustituciones parciales son reporo- 
ciones ticnicomente correctos. Ocasionan 



un menor daño o lo corroceria, a la par 
que reducen los tiempos de reporoción. 
Si, por otra parte, el fabricante hc previsto 
el suminislro de los piezas seccionodas, tom- 
bien repercute sobre el precio de los re- 
cambios. 

:S  importante tener 
en cuenta que, gracias 
a la sustitución parcial 
de piezas, es posible 

efectuar reparaciones 
de cierta importancia 

sin necesidad de 
desmontar los 

elementos mecánicos 
más voluminosos." 

Posibilidades de sección parcial del Irenle de un +I Vectm. 

líneas de corte y el método de ensombloje. 
En particular, s i  se Irala de sustituir piezos 
o partes estructurales de la carrocería. 

Dodas sus posibilidades técnicos, lo sus- 
titución de piezas limitada o la zono de- 
formado es uno buena solución al morgen 
de la alternativo trodicionol entre reporo- 
ción y sustitución completa de lo pieza. 

ELEMENTOS 
ESTRUCTURALES 

Por este motivo, los fobricantes de outo- 
móviles desarrollan en sus monuoles mé- 
todos de traboio que gorontizon lo repa- 
ración efectuodo a un precio razanoble. 

Es preciso tener en cuenta que, ante uno 
sustitución parciol, deben seguirse los es- 
pecificociones del fabricante y respetar las 

Los elementos o piezas estructurales tales 
como lorgueros, troviesas, pilares, mon- 
tontes, etc., soportan los principales esfuer- 
zos estáticos y dinómicos que se ejercen 
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Es importante tener en coenla que, gra- 
cias o lo sustitucion parcid depiezas loles 
como largueros, pases de rueda, frentes, 
etc., es posible efectuar reparaciones de 
cierto importancia sin necesidad de des- 
montar los elementos mechicos mOs vo- 
luminosos, con lo que lo operación com- 
pleta se ve simplificoda. 

ELEMENTOS 
NO E S T R U C T U W ,  

Lo sustitución porcial de &m pieza no 

Soidoduro por puntos de resistencia en lo susii/uciÓn parciol de lo oleio trosero de un Opel Kodett. 

: L 

E s  importante 
destacar que, en el 
trabciio con estaño- 
plomo y debido a la 

toxicidad de este 
Último, el operario 

debe protegerse con 
guantes, mascarilla y 

extractar.'' 

El corte debe hocerse en zona rectas; 
o en curvos o quebrontos. 

se debe cortar por zonas fusibles 
paro lo deformoción progresiva. 

la sustiiución de piezas con refuer- 
rte en lo pieza y en el refuerzo no 
ncidir en la mismo línea. 

procedimiento debe seguirse, 
, en lo sustitución parciat de 
larguero-pose de ruedo. 

sobre lo corroceria. Son, por lo tantó, 
fundamentales paro lo seguridad activo y 
pasivo del vehículo. Por estas ratones, es 
importante que lo susiiiución de estos ele- 
mentos se realice según los especificocio- 
nes del fabricante, observando las líneas 
de corte y métodos de ensamblaie pre- 
vistos. 

No obstante, existen uno serie de normcrs 
generoles que deben tenerse en cuento o 
ki hora de sustituir parcialmente un elemen- 
to o piezo esiructural y son los siguiente: 

Secc;or! parcial de oleto /rasero de un Ford diesto. 



de corie pueden adaptarse con más liber- 
tad o los características del daño y del 
vehiculo en codo coso. 

Se trato, en definitivo, de efectuar lo 
reparocion de formo correcto, limitondo 
en lo posible el doño o la carrocería y 
reduciendo los desmontajes de accesorios, 
guarnecidos, lunos, etc. 

Conviene tener presente que si el fabri- 
cante no suministra el recambio secciona- 
do, se debe partir de un recombio com- 
pleto al que se practicará el  corte, oius- 
tóndole ol realizado sobre lo pieza 
deformodo. 

Lo sustitución parcial de elementos ex- 
teriores presento, además, lo posibilidad 
de utilizar el pegado estructural como mé- 
todo de ensambloie olternotivo a lo sol- 
dadura. De esta forma se obtienen una 
serie de ventoias que podrán aprovecharse 
si los condiciones del vehículo o lo reparo- 
ción en concreto lo hocen aconseioble. 

A partir de aquí, vomos o examinar paso 
o paso el método de lo sustitución porciol 
de una aleto trasera por el procedimiento 
de solope con estañodo de la iunta, apli- 
cable o elementos externos y piezas es- 
tructurales. - 
PROCEDlMlENTO 
DE SOLAPE 

El proceso de sustitución de uno oleto 
por sección porciol ha de comenzar por 
un examen visuol de los daños y la delimi- 
loción de la zona afectada. Al mismo iiem- 
po, se protegen aquellos partes del vehí- 
culo (lunas, topizodos, etc.) que puedan 
resultar deteriorodas. 

La zono afectado se elimino utilizando 
un método de corte rápido. Este se efectúa 
de formo que quede facilitodo el lrobajo 
de desgropado de los puntos de soldadura. 
En coso de que lo desgropadoro no pueda 
(legar en algunos zonas, se empleo un ta- 
lodro con lo broco adecuodo. 

Si fuero preciso, se reposorón los pes- 
tañas desgropodos poro deiorlos en per- 
fectos condiciones. 

El paso siguiente consiste en corlor lo 
oleto nuevo, dejondo un morgen de 4 o 6 
cm sobre la medido de la oleta cortodo. 
Se presenta, entonces, y ojusta la oleta 
nueva, paro morcor sobre la aleto viejo lo 
lineo de oiuste entre paneles. 

Corte de lo zono duñodo. 



De lo línea marcoda hacia lo zono eli- 
minada, se mide uno honja de 19 mm de 
ancho paro delimitar lo zona de corte de- 
finitivo. Con lo sierro neumótico se corto 
por la zona morcodo, procediendo enton- 
ces o lo eliniinoción de la piniuro en una 
franja de 8 a 10 cm. Esta mismo operación 
se realizo con el baiio de catoforesis de la 
oleio nuevo por lo zona de corte. Es pre- 
ciso limpiar las pesioñas por su porte ex- 
terior poro poder realizar lo soldadura de 
puntos de resistencio. En un poso posterior 
se punzonon aquellas portes de la aleto 
nuevo que no puedan soldorse por puntos 
de resistencia, paro soldar con MIG o to- 
pón. 

Sobre lo carrocerío, y en aquellos zonos 
en las que existon relieves o quebrontos 
propios de lo configuración de la aleta, se Preseniación de 10 aleto nuevo poro morar lo linw de rmie rleriniíivo 

Proiección con imprimación de cinc de lo zono de solape. Soldoduro por puntos de resisíencio de las pes~oños. 



De la línea morcada hacio lo zono eli- 
minado, se mide uno franio de 19 mm de 
ancho poro delimitar lo zona de corte de- 
hitiva. Con lo sierra neumótico se corto 
por la zona morcada, procediendo eriton- 
ces o la eliminación de la piniuro en uno 
franja de 8 o 10 cm. Esta mismo operación 
se realiza con el bono de cataforesis de lo 
aleto nuevo por la zona de corte. Es pre- 
ciso limpiar las pesioños por su parte ex- 
terior para poder reolizor la soldodura de 
puntos de resistencia. En un poso posterior 
se punzonon oquellas portes de la aleto 
nueva que no puedan soldorse por puntos 
de resistencia, para soldor con MIG o to- 
pon. 

Sobre lo carrocería, y en aquellos zonos 
en las que existon relieves o quebrantos 
propios de lo configuración de lo aleta, se Presentocion de lo olela tiuevo poro rnorcor la tineo de corie dehnitiva. 

Pro/eccion con irnprirnocion de cinc de la zono de sotope. Soldadura por pun~os de resktenoa de las pesioños. 

Soldodura MIG o tapón en zonas donde no se puede soldar con punteodoro. 



practican unas entalladuros. Luego, con 
el olicote de filetear, se practico un escalón 
de 20 mm en toda la longitud del corte y 
hosto donde permita la utilización del oli- 
cate. En aquellas zonas en las que no sea 
posible realizar el escolón se hobra corta- 
do, previamente, poro su unión o tope. 

SOLDADURA 

Se debe proteger, o continuación, la zo- 
na de solape y todos las pestañas de union 
con imprimación onticorrosiva de alto con- 
tenido de cinc. Se aplica masilla sellodoro 
olli donde la lleve originolmente y no pue- 
do aplicarse cuando la aleta esté rnontocja. 
Se coloco, entonces, y ajusta la aleto nuevo 
en lo posición correcta, sujetóndola con 
mordazos. 

Con el equipo de soldadura MIG oius- 
todo correctomente se suelda por puntos 
el borde de unión entre paneles. Estos se 
darón a bernahomen~e en distintas zonas 
de la costuro, pora evitar la conceniroción 
de calor y posible deformación ¿e la &o- 
po. La seporación fino1 entre los puntos 
sed de 6 a 8 rnm. Los zonas de unión o 
tope se soldorón con cordón continuo. 

Se soldará por puntos de resistencia en 
oquellos pestañas a las que se pueda ac- 
ceder con lo punteodoro. En el resto, pun- 
zonodo anteriormente, se suelda con pun- 
tos de MIG o tapón. 

3 Con el disco abrasivo adecuado se re- 

Elirninoción del estoño-plomo sobrante con la lima de carrocero. 

Acobodo ho/ con /o móquino excbnlrico-rolotivo. 

pasan los puntos de soldadura. Paro el es- 
taiiado de los tonos solapodos, es preciso 
una perfecta limpiezo previa con cepillo 
de alombre. 

El proceso de estoñado comienza con 
lo oplicación de liquido limpiador en uno 
banda lo suficientemente ancha pora pro- 
vocar un buen boño de esiaio-plomo en 
todo lo zona. Este boño es imprescindible 
para conseguir uno perfecta odherencio 
del estaño de relleno o lo chopo. Esto se 
consigue fundiendo pequeños gotas de me- 
tal y extendiéndolas con un trozo de tela 
o lona impregnada en parafina. Después, 
y de obaio hacio arribo, se va aportando 

material paro luego fijarlo y extenderlo 
con la espirtulo de modera. 

Paro eliminar el exceso de estoño-plomo 
e igualar las superficies se utilizo lo limo 
de corrocero. E l  acobodo final se realiza 
con uno liiadora excéntrico-rota~ivo, que- 
dando lisio el troboio para los posteriores 
operaciones de pintado. 

Es importante destacar que, en el traboio 
con estaño-plomo y debido a lo toxicidad 
de este último, el operario debe profegene 
con guantes, rnoscaril!~ y extractor. 

La costura, por su porte interno, debe 
protegerse mediante lo aplicación de un 
sellodor. m 


