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SOLDADURA DE ESTANO-PLOMO
EN REPARACION DE CARROCERIAS

INTRODUCCION

La soldadura blanda de estanio-plomo ha sido utilizada, tanto en Jabricacion como en
reparacion de carrocerias, como material de relleno de costuras y para disimular las imper-
Jecciones de las piezas reparadas.

Con la aparicion de las masillas de relleno, la prdctica de estaniado fue abandonada casi
totalmente. En la actualidad, un gran niimero de fabricantes recomiendan la soldadura de
estano-plomo como el método idéneo para cubrir las juntas soldadas.

En el presente boletin se analizan las ventajas e inconvenientes de la soldadura de estario-
plomo con respecto a las masillas de relleno, y se realiza la descripcion del proceso de esta-
Aado de una junta soldada.

FIGURA 1.—Costura soldada para rellenar con estafio-plomo.
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1. Ventajas e inconvenientes del estaiiado con respecto a las masillas de relleno

El relleno con estaiio-plomo presenta, con respecto a la utilizacion de masillas, una serie de ventajas e
inconvenientes que conviene conocer para elegir el metodo mas apropiado atendiendo a las exigencias de O
la reparacion en cada caso.

Ventajas:

— Mayor adherencia y flexibilidad, lo que supone un menor riesgo de desprendimientos o grietas en
zonas no reforzadas o partes sometidas a golpes o vibraciones.
Estas caracteristicas permiten la aplicacion de grandes espesores sin riesgo de desprendimientos.

— Mejor acabado superficial, si la aplicacion y modelado se hace correctamente y con una cantidad
suficiente de material: no obstante. las pequenas imperfecciones se pueden corregir con pequenas
cantidades de masilla.

— No necesita tiempo de endurecimiento o secado.

Inconvenientes:
— La necesaria aplicacién de calor en el estafado puede provocar, por descuido. deformaciones
de la chapa.
— Fl proceso es generalmente un poco mas lento.
— El polvo desprendido en las operaciones de lijado es muy nocivo.
— EI coste es ligeramente superior.
— No puede utilizarse cuando se emplean adhesivos como método de ensamblaje.

2. Equipo y material necesario en las operaciones de estafiado

2.1. Soplete de fontanero

El soplete de fontanero es preferible al soplete oxiacetilénico, pues tiene una llama mas blanda y
dispersa.

El soplador de aire caliente utilizado en la reparacion de plasticos también puede emplearse en la sol-
dadura blanda, aunque el tnico inconveniente que presenta es la lentitud del proceso.

2.2. Liquido limpiador q

La aplicacion de este liquido sobre la superficie a rellenar es imprescindible para conseguir una adhe-
rencia perfecta de la masa de estafio-plomo sobre la chapa.



Existen en el mercado pastas para soldar con el mismo fin que los liquidos. Tanto unas como otros
deben estar exentos de dcidos para evitar problemas de oxidacién interna. una vez aplicadas las pinturas
de acabado.

2.3. Barra de aleacion estaio-plomo
Para efectuar un buen trabajo sin demasiadas dificultades es conveniente que el porcentaje de estaiio

de la aleacion no sobrepase el 33 %. Un porcentaje superior aumenta la fluidez de la masa y dificulta
su modelado,

2.4. Estropajo de aluminio

Se utiliza para extender una pequena cantidad de material fundido sobre una superficie mas o menos
amplia. antes de la aplicacion del estano-plomo de relleno.
También sirve para esta operacion un papel o trapo parafinado.

2.5. Espitula de madera

Se emplea para modelar la masa de estafio cuando ésta se encuentra en estado pastoso.

La espatula, preferentemente de madera dura. debe impregnarse con parafina caliente para conseguir
un mejor deslizamiento sobre la masa de estafio-plomo. No debe utilizarse en ningtin caso aceite usado,

2.6. Lima de carrocero

Sirve para eliminar el estano-plomo sobrante. detectando simultineamente las irregularidades de
la superficie.

3. Proceso de relleno con estaiio-plomo de una costura soldada

Una vez repasada la soldadura y eliminado cualquier tipo de revestimiento en la zona a rellenar. los
pasos a seguir son los siguientes:

3.1. Limpiar la costura con cepillo de alambre para  3.2. Aplicar el liquido para soldar, exento de icido,
eliminar cualquier resto de suciedad que dismi- en toda la zona a rellenar
nuya o dificulte la adherencia Conviene atemperar la chapa con el soplete de
fontanero antes de aplicar el liquido

3.3. Fundir unas gotas de estafio con el soplete de  3.4. Extender las gotas de estafio-plomo con un
fontanero estropajo de aluminio para formar el baiio o peli-
cula de anclaje para el relleno posterior



3.5. Aplicar estaiio-plomo en cantidad suficiente fun-
diendo la varilla y calentando la chapa al
mismo tiempo

Es necesario controlar el calor aportado para no
provocar deformaciones

En el caso de aplicaciones verticales, el estano-
plomo se aporta de abajo a arriba, para que el
material solidificado sirva de soporte al estaiio-
plomo fundido

3.7. Eliminar el exceso de estaio con una lima de

carrocero. Esta operacion debe realizarse unica-
mente para detectar faltas y eliminar el exceso
de material de relleno, nunca para corregir
deformaciones de Ia chapa

Los defectos o faltas se corrigen bien con una
nueva aportacion de estaio-plomo, o bien con
pequeiias cantidades de masilla

3.6. Modelar con la espitula de madera, previamente

impregnada en parafina, el estaiio-plomo en
estado pastoso No se debe calentar hasta el
punto en que el estaiio-plomo se funda total-
mente

3.8. Lijar para el acabado final con maquina excén-
trico-rotativa

Py

Una vez terminado el proceso, conviene lavar y proteger la zona reparada con un pasivador con base
de acido fosforico diluido en agua.

NOTA IMPORTANTE RELATIVA A LA SEGURIDAD

La inhalacion o ingestion de plomo puede provocar graves alteraciones de la salud, por lo que en los
trabajos de relleno con estano-plomoel operario debe protegerse con mascarilla y disponer, ademas,de un -
extractor para evitar la contaminacion del area de trabajo. o

Asimismo. las manos deben estar protegidas con guantes para evitar quemaduras.



