La sustitucion de piezas requiere el conocimiento y manejo de diferentes sistemas de union

Métodos de union empleados en carroceria

do automovil puede

considerarse como un
conjunto coberente formado
por un gran niimero de
elementos y componentes,
debido a lo cual su proceso
de fabricacion resulta tan
complicado como la
composicion de un gran
rompecabezas.
Para unir todos esos
elementos y conjuntos entre
si se recurre al empleo de
diferentes técnicas y
sistemas de union, de modo
que posibiliten su correcta
integracion, garantizando
asi el adecuado
comportamiento y
Juncionamiento de todos y
cada uno de ellos, asi como
del producto final

Por Francisco J.
Alfonso Pena

n el automovil la adopcién de dife-

rentes sistemas de union, mas o me-

nos complejos, no queda Unicamente
relegada al acoplamiento de los elementos
mecdnicos enfre i, o bien a la forma de
montarlos sobre la carroceria, sino que
fambién juegan un importante papel en la
propia fabricacién de la carroceria y en el
montaje de fodos sus elementos y acceso-
rios.

El sistema de union empleado es uno de
los factores que logicamente condicionan
una posterior intervencion sobre el vehiculo,
feniendo una influencia directa sobre el mé-
fodo de frabajo a seguir, el tipo de herra-
mienta y equipamiento a ufilizar y, conse-
cuentemente, en los fiempos de trabajo a in-
verfir. De esfe modo, puede decirse que in-
fluyen, entre ofros factores, en el desarrollo
del trabajo para el profesional reparador.
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En carroceria se emplean elementos de fijacién muy diversos.

los técnicas de unién a emplear en el
ensamblaje de la carroceria y montaje de
sus accesorios estan condicionados por
una serie de necesidades, entre las que
habria que citar las siguientes: g

- Noturaleza de los materiales a unir,
pues actualmente en todo automdvil es-
fan presentes materiales de muy diversa
indole, como metales, plasticos y mate-
riales compuestos, vidrio, gomas, efc.
Para cada tipo de material se precisan sis-
femas de union adecuados y compatibles
con sus caracteristicas y propiedades, y no
existe ninguno que pueda considerarse
universal.

- Funcionalidad y necesidades de servi-
cio requeridas para el fipo de union con-
creta.

- Accesibilidad de las distintas zonas,
pues ello puede condicionar el método de
union.

- Ubicacién de las piezas y frecuencia
de dafiabilidad y, por consiguiente, de sus-
fitucion de las mismas.
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I-os sistemas
de unién presentes
en los diversos
elementos pueden
clasificarse en tres
grandes grupos,
segun su grado de
libertad: uniones
amovibles,
articuladas vy fijas.

- Grado de libertad que algunas pie-
zas precisan, efc..

Los sistemas de union presentes en los di-
versos elementos pueden clasificarse en tres
grandes grupos, segin su funcionalidad:

Uniones amovibles: este tipo de
union se puede desmontar y montar las ve-
ces que se considere necesario, permitien-
do retirar de su emplazamiento las piezas
que se esfan uniendo.

arroceria

Uniones articuladas: es un fipo de
unién también amovible, pero con la parti-
cularidad de que en la posicion de servi-

Un trabaijo limpio y cuidadoso evitard darios y
desperfectos.
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cio permife cierta libertad de movimiento
enire los elementos acoplados.

Uniones fijas: una vez ejecutada la
union, no permite la separacion de los ele-
mentos unidos. Para retirar la pieza sera
preciso destruir su sistema de unién, cau-
sando en una gran mayoria de los casos
desperfectos a la misma.

Seguidamente, se indican los principales
sisemas de union con los que deberd tro-
bajar el profesional chapista.

UNIONES MEDIANTE TORNILLOS
Y GRAPAS

Los tornillos se utilizan para la fijacion
de piezas que no presentan un compromi-
s0 estructural importante y para aquellas
que sea preciso desmontar y montar con
relafiva frecuencia para facilitar su poste-
rior reparacion, como alefas delanteras,
frente, paragolpes, capds, portones, efc.

Existen diversos sistemas de atornillado
como:

- Tornillo-tuerca: es uno de los sistemas
més convencionales de unién, empledndo-
se fundamentalmente para la fijacion de
accesorios.

- Tornillotuerca prisionera: en este caso
la tuerca no es mévil, estando posicionada
en el interior de una jaula metalica o bien
soldada directamente a la pieza.

- Tornillograpa: una grapa
metdlica fijada a las chapas a
unir hace de sélida sujecién a
un tornillo, generalmente de po-
s0 estrecho.

- Tornillos roscachapa o au-
forroscantes: son fornillos tem-
plodos de paso ancho, que se
adaptan al grosor de la chapa
aterrajando directamente sobre
la misma.

las grapas de sujecién se
presentan en diversos disefios y
modelos, empleandose para la
colocacion de guarnecidos, ele-
mentos de tapicerfa, molduras,
embellecedores, cableados, fu-
berias, etc. Estas grapas suelen
ir fijadas a presion, debiéndose
extremar las precauciones af
desmontarlas para evitar dafiar-
las, sobre todo las fabricadas
en material plastico.

El desmontaje de cierto fipo de pasadores requiere el empleo de
dtiles especificos.

UNION MEDIANTE PASADORES

Los pasadores son los elementos mas co-
monmente empleados en las uniones arti-
culadas, como las bisagras convencionales
de las puertas. Sirven de enlace entre las
dos partes que constituyen la misma y per-
miten un movimiento relafivo de rofacién
enfre ambos.

PRINCIPALES SISTEMAS DE UNION EMPLEADOS

Uniones amovibles: ® Uniones atornilladas.

¢ Uniones mediante grapas.
Uniones arficulados: ® Uniones mediante pasadores.
Uniones fijas:  Uniones remachadas.

® Uniones plegadas.

© Uniones soldadas.

- Soldadura eléctrica por puntos de resistencia.
- Soldadura de hilo confinuo bajo aimésfera
confrolada [MIG/MAG).
- Soldadura oxiacefilénica.
® Uniones pegadas.

Cc:da tipo de material
precisa sistemas de
union adecuadas y
compatibles con sus

caracteristicas y
propiedades.

Estos pasadores pueden ser macizos, fu-
bulares o con rosca. Su desmontaje no
presenta ninguna dificultad para el chapis-
ta; si bien, en los dos primeros casos se
precisa de un utillaje especifico para dicha
operacion.

UNIONES REMACHADAS

El remachado consiste en unir elementos
previamente taladrados, mediante vasta-
gos metdlicos, generalmente cilindricos,
cuyos extremos terminan en dos cabezas;
una de ellas ya estd formada y la ofra se
forma en la operacién de remachado.

En los turismos se recurre a esta fécnica
bien para la colocacion de accesorios, o
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LENENTOS V¥ ACCESORIOS DE EINAGCION diametro ligeramente inferior o del taladro

donde esta colocado.

Cabeza
gota de sebo

UNIONES PLEGADAS

Las uniones plegadas o engafilladas per-

TORNILLOS ROSCACHAPAS

ZLaeRs

Cabeza
hexagonal

Cabeza
avellanada

miten unir dos piezas de chapa entre si do-
blandolas por sus bordes una o mas veces.
Se aplica en chapas de pequefio espesor,
generalmente inferior a 0,9 mm.

En carroceria, este es el sistema de
unién fipico que presentan los paneles de
puerta, los cuales van engatillados en todo

TUERCAS PRISIONERAS

su contorno sobre el armazon correspon-
diente, llevando también puntos de solda-
dura por resistencia adicionales.

GRAPAS PLASTICAS

S
2

Este es un sistema de unién fijo, cuyo
desmontaje implica la desfruccion del en-
gatillado y, en consecuencia, del propio
panel. Para ello, el chapista debe recurrir

GRAPAS METALICAS

& © & I

al empleo de una radial equipada con un
disco apropiado o bien ufilizar herramien-
fas dotadas de fresas de corte especificas
para este comefido.

PASADORES
Elastico
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Cénico

En fabricacion este fipo de plegado se
lleva a cabo mediante prensas, mienfras

De aletas que en reparacion el chapista debera rea-

REMACHES

lizarlo de forma manual, recurriendo gene-
ralmente a la accion combinada del fas y
el martillo. No obstante, existen en el mer-
cado herramientas plegadoras para este

#

bien para unir materiales de distinta natu-
raleza, como paneles de plasfico sobre
bastidores de acero.

Fundamentalmente existen dos tipos de
remaches, los ordinarios, que se suelen
emplear cuando se fiene acceso por am-
bos lados de la union, conforméndose la
segunda cabeza mediante un recalcado
manual y los especiales o ciegos. Estos se
utilizan cuando Onicamente se fiene acce-
50 por un lado, conformandose la segunda
cabeza mediante traccién y rotura de un
vastago-mandril central, con una pistola de
remachado especifica.

Este tipo de union se considera fijg; si
bien, su desmontaje es relativamente senci-
llo pudiéndose realizar sin causar dafio a
los piezas unidas. Para ello el chapista Gni-
camente debera destruir el remache me-

3 grapas
a la aleta

3 remaches |
a la aleta

1 remache a la
c/hapa portapiloto

1 tornillo
~  alaaleta
/¥ 3 remaches 1 remache a la
__al faldén chapa portapiloto
5 | 3grapas
' : | a I_@_ﬁaleta

|

glr;?;%ihes = d /1 tornillo
I o \.F a la aleta
' 3 remaches

il
2 remaches al soporte

a la aleta
del paragolpes

diante su taladrado con una broca de un
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En un mismo elemento pueden coexistir diferentes sistemas de unidn (paragolpes trasero Ford KA).
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la colocacién de remaches o tuercas autorremachables no reviste ninguna

dificultad para el chapista.

fin, de accionamiento manual o neumdti-
co. Ahora bien, su empleo requiere de
cierta destreza por parte del operario pa-
ra conseguir un frabajo de calidad que
evite la aparicion de marcas superficiales
en la cara vista del panel.

S——
UNIONES SOLDADAS

La soldadura es la técnica de ensambla-
je utilizada de forma generalizada en la
fabricacion de carrocerias, razén para la
cval serd una de las técnicas de union a
las que deberd recurrir con mayor frecuen-
cia el chapista.

Las técnicas y sistemas de soldadura
existentes son muy variados, si bien es cier-
to que en este trabajo se recurre casi exclu-
sivamente a dos fipos, la soldadura por
puntos de resistencia y la soldadura de hilo
continuo bajo gas protector (MIG/MAG),
siendo necesario ufilizar, Gnicamente para

operaciones muy especificas, la soldadura
oxiacetilénica.

Estas técnicas, conocidas por los profe-
sionales reparadores, tienen las siguientes
caracteristicas:

Soldadura por puntos
de resistencia

la soldadura por puntos de resistencia
es una soldadura por presion (forja en la
cual el calor necesario para llevar las cho-
pas a unir a estado pastoso es generado
por la resistencia que oponen éstas al pa-
s0 de la corriente eléctrica (efecto Joule).

Las variables que rigen este proceso
son:

- Intensidad de soldadura.

- Tiempo de soldadura.

- Presion de apriefe.

- Resistencia al paso de la corriente.

- En un segundo plano, la geometria
de las puntas de los electrodos.

Entre sus principales caracterisficas hay
que destacar los siguientes:

El plegado o engatillado es el sistema de unién caracteristico en los pafios de
puerta,

- la aportacion de calor es minima y
de forma localizada, lo cual evitard defor-
maciones y cambios en la estructura del
material.

- No precisa de material de aporto-
cion.

- De manejo sencillo y practicamente
automdtico, cuya calidad final no depende
de la destreza del operario.

- La sustitucion de una pieza unida
mediante este sistema implica el des-
grapado de los puntos correspondientes.
Para ello existen herramientas especi-
ficas que facilitan dicha operacién, limitan-
do el dafio Gnicamente a la pieza a susti-
tuir.

Soldadura de hilo continuo bajo
gas protector (MIG/MAG)

Es un proceso de soldadura al arco eléc-
frico con corriente continua, en el que el
arco se establece entre un electrodo sin fin
y la pieza a soldar, estando protegido el
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La soldadura por puntos de resistencia es la técnica de ensamblaje mds generalizada.

lecho de fusion por una campana de gos
de profeccion.

Ls variables que rigen este procedi-
mienfo son:

- Tension del arco.

- Velocidad de alimentacion del hilo.
- Intensidad de soldadura.

- Caudal y tipo del gas de profeccion.

Es la alienativa a la soldadura por pun-
tos de resistencia, en aquellas intervencio-
nes en las que no es facfible su aplicacion.
Las principales caracteristicas son: ~~ +

- Soldadura relativamente facil en dife-
renfes zonas y posiciones.

- Relleno de posibles tolerancias en las
juntas.

- Reducida influencia térmica, evitan-
dose cambios estructurales del material y
deformaciones de los componentes a sol

dar.

- El desmontaje de una unién ejecutada
con este fipo de soldadura es mas compl-
cado e implica dafios a la pieza a retirar
y en muchos casos fambién a la pieza so-
porte.

Hoy en dia los adhesivos son insustituibles en determinadas operaciones.
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Soldadura oxiacetilénica

Es una soldadura por fusion, en la cual el
calor necesario para fundir los materiales se
consigue mediante la combusfion de acefile-
no (combustible] y oxigeno (comburente).

Este es el sistema que ha venido emplean-
dose tradicionalmente en reparacion de ca-
rrocerias, aunque en la actualidad su em-
pleo directo en este campo debe de esfor fi-
mitado a operaciones muy concretas, debi-
do a una serie de inconvenientes que su uso
implica. Es recomendable ufilizarla dnico-
mente para la ejecucion de la llamada sok
dadura fuerte o de laton, en aquellos zonas
en las que el vehiculo la trajera de origen.

UNIONES PEGADAS

la presencia de adhesivos en la indus-
tria del automévil es cada vez mas impor-
fante, empledndose tanto para la union de
guarnecidos y revesfimientos como para la
de piezas de la carroceria.

El buen comportamiento de este tipo de
uniones esta garanfizado, siempre y cuan-
do se utilicen los productos correctos y se
respefen las normas de ufilizacion corres-
pondientes.

Presenta una serie de limitaciones y venta-
jas frente a ofros sistemas de union que pu-
diéramos considerar como convencionales,
entre estas Olfimas se encuentra la posibilidad
de unir elementos de distinfa noturaleza como
acerovidrio, aceromateriales sinféficos, efc.

El desmontaje de una union de este tipo
conlleva el corte y consiguiente destruccion
del adhesivo, operacién que en ciertos co-
sos es complicada de ejecutar sin causar
desperfectos a las piezas unidas.

Estos son los sistemas de union que pue-
den considerarse mas usuales; si bien, en
determinadas ocasiones el chapista se en-
confrard con ofras variantes como las tuer-
cas autorremachables, o bien sistemas mas
novedosos, como es el empleo de las sol-
daduras por laser.

Cuando deba procederse al desmontaje
o sustitucion de cualquier elemento, se ten-
dra que garantizar las caracteristicas y
posterior funcionalidad del mismo, emple-
andose en el apartado de las uniones los
medios y técnicas apropiadas. F
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