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Un método de reparacién contemplado por los fabricantes.

Sustitucion de piezas por seccion parcial

Seccion parcio! de oleta trosera de un Opel Vectra.

Por
Joaguin Herrero del Rio

a sustitucion de piezas de carroceria por seccion
parcial se ba convertido en una de las alternativas
contempladas por los fabricantes a la sustitucion total de

piezas. Es una técnica utilizada por la mayoria de los

constructores para obtener procesos de reparacion con el
menor daiio posible a la carroceria. Preservar los niveles
de resistencia y deformabilidad es esencial. La sustitucion
parcial de piezas supone, por otra parte, una reduccion

de los tiempos de reparacion.

serie de caracteristicos coda vez mds
exigentes en cuanto a prestociones
mecanicas, niveles de seguridod y confort,
consumos, elc. La carroceria incide de for-
ma importante en lo sotisfaccidn de cado
una de estas exigencios.
Ademas, lo carroceria ho de reunir unas
coracleristicas que lo hagon duradero y
facil de reparor.

L os vehiculos actuales presenton una

Lo sustitucién de piezas de la carrocerio
por seccidn parcial es una técnica utilizado
por la moyorio de los fabricantes de outo-
maviles para consequir que los procesos
de reparacién supongon el menor dofio
posible y puedan garantizar los niveles de
resistencia y deformabilidad originoles, sin
descuidar el aspecto estético.

Las sustituciones parcioles son repara-
ciones técnicomente correctas. Ocasionan
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un menor dofio o lo carroceria, a lo por
que reducen los tiempos de reporacion.
Si, por ofra parte, el fabricante he previsto
el suminisiro de los piezas seccionadas, tom-
bién repercute sobre el precio de los re-
cambios.
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Es importante tener
en cuenta que, gracias
a la sustitucién parcial
de piezas, es posible
efectuar reparaciones
de cierta importancia

sin necesidad de
desmontar los

elementos mecdnicos

mas voluminosos.”

Por este motivo, los fobricantes de auto-
moviles desarrollan en sus monuales mé-
todos de trabajo que garantizon lo repa-
racién efectuado @ un precio razonable.

Es preciso tener en cuenta que, onte uno
sustitycion parciol, deben seguirse los es-
pecificaciones del fabricante y respetar las

Posibilidades de seccién parcial del frenie de un Opel Vectro.

lineas de corte y el métado de ensomblae.
En particular, i se frala de sustitvir piezos
o partes estructurales de la carroceria.
Dodas sus posibilidades técnicas, [o sus-
fitucion de piezas limitada o la zono de-
formadao es uno buena solucién ol morgen
de la alternativa tradicional entre reporo-
cion y suslitucion completo de lo pieza.

ELEMENTOS
ESTRUCTURALES

Los elementos o piezas estructurales fales
como lorgueros, traviesas, pilares, mon-
fantes, etc., soportan los principales esfuer-
205 estaticos y dindmicos que se ejercen

Seceidn parciol de larguero y pase de rueda del Ford Fiesto.




Soldadura por puntos de resistencia en lo sustitueidn parcial de lo aleta trosero de un Opel Kadett.

Es importante
destacar que, en el
trabajo con estafio-
plomo y debido a la

toxicidad de este
ultimo, el operario
debe protegerse con
guantes, mascarilla y
extractor.”

sobre lo corroceric. Son, por lo tantd,
fundamentales paro lo seguridad activo y
pasiva del vehiculo. Por estas razones, es
importonte que lo susiilucién de estos ele-
menios se realice segun las especificocio-
nes del fabricante, observando las lineas
de corte y métodos de ensamblaje pre-
vistos.

No obstante, existen uno serie de normos
generales que deben tenerse en cuento o
lo hora de sustituir parcialmente un elemen-
fo 0 piezo esiructural y son los siguiente:

o El corte debe hocerse en zonos rectas;
nunco en curvos o quebrontos.

+ No se debe cortar por zonas fusibles
previstas para lo deformacién progresiva.

o En la sushilucion de piezas con refuer-
20, el corte en lo pieza y en el refuerzo no
debe coincidir en la mismo linea.

Este mismo procedimiento debe seguirse,
por ejemplo, en lo sustitucién parcial de
un conjunto lorguero-pose de rueda.

Seccion parciol de aleta irasero de un ford Fiesta.

Es imporiante tener en cuenta que, gro-
cias o la sustitucion parcial de piezas toles
como largueros, pases de rueda, frentes,
efc., es posible efectuar reparaciones de
cierto importancia sin necesidad de des-
montar los elementos mecanicos més vo-
luminosos, con lo que lo operacion com-
pleta se ve simplificada.

ELEMENTOS
NO ESTRUCTURALES

La sustitucién porcial de estas piezas no
tiene los mismas exigencias que la sustitu-
cién de elementos estructurales. Las lineas
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de corte pueden adaptorse con més liber-
tad o las caracteristicos del dofio y del
vehiculo en cado coso.

Se trala, en definitivo, de efectuor lo
reparacion de forma correcto, limitondo
en lo posible el doito o la carroceria y
reduciendo los desmontajes de accesorios,
guarnecidos, lunas, etc.

Conviene tener presente que si el fabri-
conte no suministra el recambio secciona-
do, se debe partir de un recombio com-
pleto ol que se practicard el corte, ojus-
tandote ol reclizado sobre lo pieza
deformodo.

La sustitucion parcial de elementos ex-
teriores presento, ademds, lo posibilidad
de utilizar el pegodo estructural como mé-
todo de ensombloje clternotivo o fa sol-
dodurc. De esto formo se obtienen una
serie de ventojos que podran aprovecharse
st los condiciones del vehiculo o la reparo-
ci6n en concreto lo hocen aconsejable.

A partir de aqui, vomos a examinar paso
0 paso el método de lo sushitucién parcial
de una aleto trasera por el procedimiento
de solape con estaiado de la junto, opli-
coble o elementos exdernos y piezas es-
tructurales.

PROCEDIMIENTO
DE SOLAPE

£l proceso de sustitucion de unc oleto
por seccién porcial ho de comenzar por
un exomen visual de los dafics y lo delimi-
jacion de lo zona ofectado. Al mismo tiem-
po, se protegen aquellos partes del vehi-
culo (lunas, topizodos, efc.) que puedan
resultar deteriorodas.

La zono afectado se elimino utilizando
unmétodo de corte rapido. Este se efectia
de forma que quede facilitodo el irabojo
de desgrapado de los puntos de soldodura.
En caso de que lo desgropadora no pueda
flegar en algunos zonas, se empleo un ta-
lodro con lo broca adecvada.

Si fuero preciso, se repasoran los pes-
lafias desgrapados pora dejarlos en per-
fectos condiciones.

El poso siguiente consiste en cortar lo
oleto nuevo, dejondo un margende 4 6 6
cm sobre la medida de la oleta corfada.
Se presenta, entonces, y ojusta la oleta
nueva, para marcar sobre la aleta viejo lo
linea de ojuste entre paneles.

Ford Escort con dodo fuerte en la oleto trosero,

Desgropodo de las pestorios.
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De lo linea marceda hacia lo zono eli-
minada, se mide una franja de 19 mm de
ancho para delimitar lo zona de corte de-
fintiva. Con lo sierra neumatica se corto
por la zona marcada, procediendo enton-
ces a lo eliminocion de o pinturo en una
fronjo de 8 a 10 ¢m. Esta mismo operacién
se realiza con el bofio de catoforesis de la
oleta nuevo por lo zona de corte. Es pre-
ciso limpiar los pesiaiias por su porte ex-
terior para poder reclizar lo soldaduro de
puntos de resistencia. En un paso posterior
se punzonon aguellas partes de la oleta
nueva que no puedon soldarse por puntos
de resistencia, para soldar con MIG ¢ to-
pon.

Sobre lo carrocerio, y en aquellas zonos
en las que existon relieves o quebrontos
propios de lo configuracién de lo aleto, se

Soldadura de fo costure.

Presentacion de Ja aleta nveva paro marcor fa linea de corte definitiva

Soldadura MIG o 1apdn en zonas donde no se puede soldor con punteadoro.
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Oe la linea marcade hacio lo zong eli-
minoda, se mide una fronja de 19 mm de
ancho poro delimitor lo zona de corte de-
finitiva. Con lo sierra neumdtico se corta
por lo zona marcada, procediendo enfon-
ces o0 la eliminacién de la pinturo en una
franja de 8 a 10 cm. Esta misma operacion
se realiza con el baio de cataforesis de la
aleta nueva por la zona de corte. Es pre-
ciso limpiar los pestaiias por su parte ex-
terior para poder realizar lo soldadura de
puntos de resistencia. En un paso posterior
se punzonon oquellas portes de la aleto
nueva que no puedan soldarse por puntos
de resistencio, para soldar con MIG o to-
pon.

Sobre Jo carroceria, y en aquelios zonos
en las que existan relieves o quebrantos
propios de fo configuracion de lo aleto, se Presentacion de la oleta nueva para morcar fo lineo de corte definitiva,

Soldodura de lo costure. Soldaduro MIG o topsn en zonas donde no se puede soldor con punteadora.
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Estonado de lo costuro.

practican unos entalladuros. Luego, con
el alicate de filetear, se practica un escalén
de 20 mm en toda la longitud del corte y
hasto donde permita la utilizacién del ali-
cate. En aquellos zonas en los que no sea
posible realizor el escalén se habra corto-
do, previamente, pora su unidn o fope.

SOLDADURA

Se debe proteger, a continuacién, la zo-
na de solape y todas las pestarias de union
con imprimacién onficorrosiva de alto con-
tenido de cinc. Se aplica masilla sellodora
alli donde la lleve originalmente y no pue-
do aplicarse cuando la aleta esté montada.
Se coloco, entonces, y ajusta la aleto nuevo
en lo posicién correcta, sujetandola con
mordazas,

Con el equipo de soldodura MIG ojus-
tado correctamente se suelda por puntos
el borde de unién entre paneles, Estos se
darén clternativamente en distintas zonas
de lo costura, pora evitar la concentracion
de calor y posible deformacién de la cho-
po. La seporacion finol entre los puntos
serd de 6 a 8 mm. Los zonas de unién o
tope se soldardn con cordén confinuo.

ESTANADO

Se soldard por puntos de resistencia en
oquellas pestarias o las que se pueda ac-
ceder con la punteadoro. En el resto, pun-
zonado anteriormente, se suelda con pun-
tos de MIG a tapon.

Con el disco abrasivo adecuado se re-

Acobado final con fo mégquina excéntrico-rolotivo.

pasan los puntos de soldadura. Para el es-
taiado de las zonas solapadas, es preciso
una perfecta limpieza previa con cepillo
de alombre.

El proceso de estaiiodo comienza con
lo aplicacién de liguido limpiador en uno
banda lo suficientemente ancha para pro-
vocar un buen bario de estafio-plomo en
toda lo zona. Este bofio es imprescindible
para consequir una perfecta odherencio
del estafio de relleno a la chapa. Esto se
consigue fundiendo pequefias gotas de me-
tal y extendiéndotas con un trozo de tela
o lona impregnada en parafina. Después,
y de obajo hacio arriba, se vo aportando

materiol pora luego fijarlo y extenderlo
con la espétula de modera.

Para eliminor el exceso de estafio-plomo
e iguolor las superficies se utiliza lo limo
de carrocero. £l acobado final se recliza
con una lijadora excéntrico-rofativa, que-
dando listo el trobajo para los posteriores
operaciones de pintado.

Es importante destacar que, en el trabajo
con estario-plomo y debido a la toxicidad
de este tltimo, el operanio debe protegerse
con guantes, mascarilla y extractor.

La costura, por su parte inferno, debe
protegerse mediante lo aplicacién de un
sellodar. [



