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Colision: Diagnostico

03B

I- OBJETIVO

Dejar claro el tipo de pieza que hay que solicitar y el tipo de
material que hay que utilizar en funcion de las deformacio-
nes constatadas en la estructura de un vehiculo accidentado.

IT - CONTROL DEL BASTIDOR

Antes de emprender la reparacion de la carroceria de un ve-
hiculo, aunque parezca ligeramente accidentado, es necesa-
rio efectuar una serie de controles para verificar que los
elementos del bastidor que garantizan el comportamiento del
vehiculo en carretera no se han visto afectados por el cho-
que.

IMPORTANTE

Por principio, ningun elemento soldado que constituya la
carroceria debe ser sustituido sin haberse asegurado
antes de que el bastidor no ha quedado afectado por el
choque.

1 - Control visual

Este control consiste en examinar la estructura del vehiculo
con la finalidad de detectar la presencia de arrugas de defor-
macion a la altura:

- de los abrientes:
* juegos periféricos

* placas de los cantos de la junta de entrada de la puerta.

108753
- del bastidor:
* a los accesos de las fijaciones mecénicas sin las zonas de-

nominadas « fusibles » (cambios de espesor, bordes de
los refuerzos, etc... ejemplo: zonas (1)).

2 - Control con el calibre

El control visual puede ser completado realizando un control
con el calibre que permite por comparaciones simétricas (de-
recha- izquierda) medir ciertas deformaciones.

ATENCION

En algunos vehiculos los puntos extremos delantero o
trasero pueden no ser simétricos. En este caso las cotas
de gran magnitud estan indicadas en el MR del vehiculo
concernido.

Nota:

Para los detalles sobre cada punto que hay que controlar,
consultar el parrafo sobre el banco de reparacion del MR
del vehiculo concernido.

3 - Control de la geometria de los trenes rodantes

Es el tinico control que permite de determinar si el choque
que ha sufrido el vehiculo ha afectado o no al comporta-
miento en carretera del mismo.

IMPORTANTE

No hay que olvidar, en los casos limites, controlar
visualmente los elementos del tren rodante que también
pudieran haber sufrido deformaciones.

03B-1
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III - ORDEN CRONOLOGICO DE LOS CONTROLES

1- Choque DELANTERO:

- 1: Controlar por comparacion derecha - izquierda la sime-
tria del referencial delantero respecto al referencial trasero

para comprobar que no ha quedado afectada por el choque.

100030

Ejemplo en el dibujo anterior: B3 - GG = B3G - G.

- 2: Controlar por comparacion derecha - izquierda la sime-

tria de los puntos en la zona de choque. Ejemplo en el dibu-
jo anterior: G - CG = GG - C.

03B-2
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Si el vehiculo no es simétrico, verificar las dimensiones da-
das en el MR del vehiculo. Ejemplos en el dibujo anterior:
GG-H=1391 mm y G - HG = 1401 mm

2 - Choque TRASERO

- 1: Controlar por comparacion derecha - izquierda la sime-
tria del referencial trasero con respecto al referencial delan-
tero para comprobar que no ha quedado afectada por el
choque. Ejemplo en el dibujo anterior: G - B3G = GG -B3
yG-B1G=GG-B1

- 2: Controlar por comparacion derecha - izquierda la sime-
tria de los puntos en la zona de choque. Ejemplo en el dibu-
jo anterior: B3 - JG = B3G - J.

Si el vehiculo no es simétrico, verificar las dimensiones da-
das en el MR del vehiculo.

ATENCION

Los orificios bajo la carroceria estan provistos de obtura-

dores de plastico para la estanquidad de los cuerpos hue-
COs.

Durante el control con el calibre, es necesario extraer
algunos de estos obturadores.

En caso de un deterioro de uno de ellos, es imperativo
sustituirlo por uno nuevo para asegurar la garantia anti-
corrosion del vehiculo.

IV - ELECCION DEL MATERIAL

Segun las deformaciones, determinar si la reparacion requie-
re la utilizacion de un banco de control de reestructuracion.
Por principio para cualquier deformacion por encima de los
puntos de fijacién mecanica, la utilizacion del banco es in-
dispensable para garantizar la geometria de un conjunto de
piezas (ejemplo: frente delantero o semibloque trasero) y el
comportamiento en carretera del vehiculo.

V - COMBINATORIA DE SUSTITUCION DE LAS
PIEZAS EN FUNCION DE LOS CHOQUES

Determinar cudl es el modo de venta de pieza mas adecuado
para la reestructuracion del vehiculo en funcion de las defor-
maciones (consultar también las indicaciones del capitulo
del mismo nombre en el MR del vehiculo concernido). Las
composiciones de estos modos de venta estan definidas se-
gun el tipo de estructura y el orden de ensamblado de las pie-
zas elementales en fabrica. Los choques son de tres tipos:

delantero, lateral y trasero y de tres niveles: 1°";2° ;3¢ gra-
dos.
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40A

I - INTRODUCCION

A continuacidn, encontraran las explicaciones detalladas y
necesarias para la comprension de los métodos.

Estas evolucionan y son actualizadas segun las necesidades
y a medida que va evolucionando la técnica de los vehiculos.

Esto significa que el ultimo manual de reparacion editado es
la referencia.

Nota:

Todos los métodos descritos en los manuales de repara-
cion garantizan la conformidad de las resistencias meca-
nicas y eximen de toda responsabilidad al reparador.

Los cronometrajes necesarios para calcular los tiempos
relativos a las operaciones codificadas se realizan segun
los métodos y con los utillajes contenidos en las gamas

siguientes.

II - REGLAS GENERALES

Reproducir al méaximo la calidades de origen del vehiculo:
en cuanto al choque, a la resistencia, a la corrosion, a la actis-
tica y al aspecto.

Si por razones de necesidad en la reparacion, el tipo de union
o el aspecto de origen no pueden respetarse, las soluciones
de sustitucion que garantizan la conformidad del comporta-
miento mecanico y eximen de toda responsabilidad al repa-
rador se indicaran en los métodos del manual de reparacion
del vehiculo.

Estas soluciones generalmente son las siguientes:

- Puntos de taponado al arco bajo gas de proteccion.
- Cordon al arco bajo gas de proteccion.

- Remachado + pegado de estructura.

- Pegado de estructura.

En todas las intervenciones de reparacion de un elemento
soldado de chapa donde sea necesario decapar, desgrapar,
esmerilar o limpiar un elemento de carroceria que se ha con-
servado, la norma es degradar lo minimo posible el espesor
de la chapa de este elemento.

Para ello, es necesario emplear el ttil mas adecuado al lugar
y al tipo de operacion como se describe en los métodos si-
guientes.

IIT - PARTICULARIDAD DE LAS SUSTITUCIONES
CON CORTES

La eleccion de la posicion de las lineas de corte se realiza en
funcion de los criterios siguientes:

- evitar las zonas donde haya un gran riesgo de deformacion
al realizar la soldadura borde contra borde,

- elegir partes estrechas, perfiladas o con nervaduras,

- Elegir una zona donde se pueda acceder a la cara interna
para poder llevar a cabo la proteccion anticorrosion de los
cuerpos huecos,

- encontrar una zona lo suficientemente liberada como para
permitir el corte en superposicion (consultar explicaciones
en los métodos),

Por razones de seguridad se desaconseja encarecidamente:

- cortar y soldar en las proximidades de un refuerzo o de una
zona muy sometida a fatiga (ejemplo: fijacion de grupo
motopropulsor, fijaciones de amortiguadores, puntos de fi-
jacion de cinturones de seguridad),

- cortar y soldar borde contra borde un elemento de estructu-
ra y sus forros en una misma linea, prever un decalado de
unos centimetros entre las lineas de corte para repartir las
tensiones de la soldadura y los puntos fusibles,

- soldar con eléctrica los largueros, travesafio o cualquier
otra parte de la estructura.

Las posiciones de corte indicadas en los métodos y que no
presentan ninguna particularidad se dan a titulo indicativo,
pueden ser ajustadas segun las deformaciones debidas a los
choques, salvo si se ha especificado alguna indicacion espe-
cial en el manual de reparacion del vehiculo.

Nota:

Los tiempos en las operaciones se calculan respecto a la
posicidn de estos cortes y es preferible respetarlos. Si el
operario elige una zona de corte diferente, el tiempo asi-
gnado a la operacién no se correspondera.

ATENCION

Cuando en el método descrito en el manual de repara-
cion del vehiculo se indica que la posicion de un corte no
puede desplazarse por alguna razén especial, es indis-
pensable respetar estas consignas para que el reparador
no tenga ningln problema respecto a la calidad de su
reparacion.

IV - PREPARACION DEL VEHICULO

Para un choque importante, puede que sea necesario emplear
previamente el gato hidraulico para poder retirar los cablea-
dos eléctricos o algunos 6rganos mecanicos o simplemente
para acceder al desgrapado de las uniones estratégicas. En
algunos casos, sera necesario realizar un corte previo de la
parte dafada.

Hay dos posibilidades:

- colocar el vehiculo en un banco de reestructuracion en caso
de que la geometria del bastidor haya quedado afectada por
el choque,
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- utilizar un material autdbnomo de enderezado en el suelo.

Nota:

Esta condicion se debera hacer constar en el momento de
la aceptacion del vehiculo para realizar el diagndstico.
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LEYENDAS DE LAS VINETAS DE SEGURIDAD

- 8Proteccion obligatoria de la vista

- TProteccion obligatoria de las manos

- 9Proteccion obligatoria de las vias respiratorias

- SProteccion obligatoria de la vista y de la cara

- :Proteccion de los revestimientos interiores

- =Protecciones de los cristales por caras internas y externas
- <Proteccion exterior de la carroceria

- ;Utilizar un medio de ventilacion complementario

- 6Peligro riesgo de incendio

40A-3
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A continuacion, encontraran las explicaciones detalladas de
todas las representaciones simbolicas utilizadas en los méto-
dos de carroceria de estructura.

Encontraran en la parte superior de cada UD, un repaso de
los diferentes componentes:

- Los pares de apriete,

- Los ttiles especificos.

I - REPRESENTACION DE LAS PIEZAS APR

Las representaciones han sido directamente recuperadas y de
idéntica forma del catalogo de las piezas de recambio, sirven
para establecer el vinculo visual entre los dos documentos,
catalogo de piezas de recambio y manual de reparacion.

Ilustracion de la pieza de recambio, utilizada en
introduccién.

107404
107404

Cuando una pieza de recambio estd compuesta por varias
piezas. Un cuadro recapitula la composicion de la pieza de
recambio, mediante unos numeros situados en la ilustracion.

Numero Designa- Espesor Naturaleza
cion (mm)

1

2

La pieza de recambio se muestra siempre en sobreespesor en
el vehiculo.

Los dibujos ilustran mejor las diferentes piezas segun el
modo de sustitucion.

La ilustracién debe representar la pieza que se va a sustituir,
sin los elementos circundantes que se supone que ya han
sido extraidos.

No obstante, es posible que algunos dibujos escapen a esta
regla para permitir visualizar lo mejor posible la pieza junto
con sus elementos circundantes.

Los métodos de reparacion de la estructura se realizan par-
tiendo de carrocerias de chapa desnudas. Las masillas de ori-
gen no se encuentran representadas.

Pieza colocada en el vehiculo, caso de una sustitucion
parcial

108388
108388

Las partes tachadas de la pieza de recambio estan punteadas
en filiforme.

108118
109119

Cuando una pieza es simétrica (lado derecho e izquierdo idé-
nticos), el método solo tratara un lado (ejemplo: parcial del
piso trasero parte trasera).

Lo que significa que el lado opuesto se tratara siguiendo el
mismo método (nimero de puntos de soldadura,...), en caso
contrario, se indicaran las especificidades. Caso de las ver-
siones direccion a derecha y a izquierda incluidas.

40A4
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Simbolizacion de los métodos de reparaciéon de estructura: Descripcion

II - SIMBOLIZACION DE LAS SECCIONES

La simbolizacion de una union se utiliza para mostrar:
- un apilado de chapas,

- un ensamblado particular.

Un trazo define el eje de las secciones, el punto define el lu-
gar exacto de la union.

O
) _ﬂ
(0 (

~

<)

3

108388
108388

La letra (A) designa la ilustracion que corresponda la sec-
cion (ésta aparece en la esquina superior izquierda de cada il-
ustracion).

A

III - SIMBOLIZACION DE LOS REGLAJES DE
ABRIENTES

En el caso de posibilidad de reglaje, las flechas indican las
orientaciones posibles.

Los tornillos de reglajes estan en sobreespesor.

109514

IV - SIMBOLIZACION DE LAS UNIONES

1 - Simbolo de cordon de cola o de masilla

Una banda gris sirve para simbolizar los cordones de cola o
de masilla.

110061

110061

2 - Simbolo de los puntos de soldadura

Los puntos negros indican el emplazamiento de los puntos
de soldadura eléctrica por resistencia o los puntos de tapona-
do para las sustituciones parciales por recubrimiento con o
sin recorte afiadido.
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Simbolizacion de los métodos de reparaciéon de estructura: Descripcion

110396

3 - Simbolo del cordon de cadeneta

Este simbolo representa los cordones de soldadura al arco
bajo proteccion gaseosa:

- en el caso de los cordones de anclaje,

- para las uniones especificas para reparacion de las sustitu-
ciones parciales.

Soldadura borde contra borde

s Teaae, < “4“‘

110049
110049

Cordon de anclaje

N

0X 4
AN N

110160

V - SIMBOLIZACION DE LOS CORTES

Los cortes estan representados mediante trazos punteados, y
tienen dos significados.

1 - Simbolizacion de las posibilidades de sustitucion
parcial de la pieza.

Presentes en las ilustraciones de las piezas de recambio sélo,
indican el emplazamiento de los pre-recortes.

101833
101633
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2 - Simbolizacién de un pre-recorte en el vehiculo

Representan los pre-recortes para facilitar o realizar el acce-
so al desgrapado de una unidn indirecta.

101507
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I - CLASIFICACION DE LAS INFORMACIONES

Estas informaciones se encuentran clasificadas en tres docu-
mentos complementarios:

1 - Métodos de reparacion carroceria de estructura
vehiculo (MR del vehiculo concernido)

Cada documento contiene solamente las informaciones es-
pecificas respecto a un modelo de un vehiculo
determinado.

Este documento consta de dos capitulos:

a - El capitulo 0:

Este capitulo no contiene ningiin método de reparacion, con-
tiene solamente informaciones descriptivas. Consta de va-
rios subcapitulos:

- 01C Caracteristicas

- 02B Innovaciones

- 03B Colision

- 04E Productos especificos

- 05B Materiales de los utillajes especificos

b - el capitulo 4

Sus subcapitulos contienen informaciones que afectan a las
actividades relacionadas con la « chapisteria »:

- a - 40A informaciones sobre generalidades de la estructu-
ra,

-b-41A, 41B, 41C, 41D, 42A, 43A, 44A, 45A, 47A, 48A:
informaciones relativas a las piezas de recambio de estruc-
tura. Estos subcapitulos estan relacionados con el « catalo-
go de piezas de recambio ».

2 - Fundamentales de la reparacion carroceria de
estructura (MR 400)

Consta de dos capitulos:

a - El capitulo 0

Este capitulo no contiene ningin método de reparacion, con-
tiene solamente informaciones descriptivas. Se compone de
un subcapitulo:

- 03b Colision.

b - el capitulo 4
Este capitulo s6lo contiene un sub-capitulo:
- 40A Generalidades estructura

Este sub-capitulo contiene informaciones relativas a la utili-
zacion del material y de los productos, asi como gamas ope-
rativas fundamentales que afectan a la actividad relacionada
con el oficio de « Chapista ».

3 - Métodos de reparacion carroceria de estructura
generales (MR401)

Consta de varios capitulos:

-41A,41B,41C, 41D, 42A, 43A, 44A, 45A, 47A, 48A: con-
tienen informaciones relativas a las piezas de recambio ge-
néricas de estructura y a su concepcion. Estos capitulos
tienen un vinculo con el catidlogo « genérico » de piezas
de recambio (tipo PR 200).

I1 - BUSQUEDA DE LAS INFORMACIONES

Preguntas

Respuestas

Caracteristicas de los ttiles especificos para reparar un
determinado vehiculo.

Consultar prioritariamente el capitulo 0 del MR del Vehiculo
y después consultar el « catalogo de utillaje especializado »
o el « catalogo sobre material de garaje ».

Caracteristicas de productos especificos para reparar un
determinado vehiculo.

Consultar prioritariamente el capitulo 0 del MR del Vehiculo
y después consultar el « catalogo productos IXELL ».

Utilizacion de un 1til especifico para reparar un determinado
vehiculo.

Consultar prioritariamente el sub-capitulo 40 del MR del
vehiculo y el MR de los métodos generales.

Utilizacion de un 1til especifico de carroceria.

Consultar prioritariamente el sub-capitulo 40 del MR de los
métodos generales.
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Preguntas

Respuestas

Informacion que concierne a las piezas de recambio de un
determinado vehiculo sobre:

- las posibilidades de sustitucion con la posicion en el vehi-
culo.

- una adaptacion antes de realizar el montaje.

- un lugar de corte con las particularidades de este
corte.

- una particularidad de simetria derecha-izquierda.

- una particularidad de version o de equipamiento.

Consultar prioritariamente el sub-capitulo que corresponde a
la pieza concernida 41 a 48 del MR del vehiculo y el MR de
los métodos generales.

Informacién que concierne a las piezas de recambio de un
determinado vehiculo sobre la composicion y las caracteris-
ticas de cada pieza de las que estd compuesto.

Consultar prioritariamente el despiece de designacion de las
piezas del sub-capitulo 40 del MR del vehiculo.

Si ésta se trata en el documento, consultar el subcapitulo 41
a 48 que corresponde a la pieza concer-
nida.

Si ésta no aparece en la designacion, consultar el subcapi-
tulo 41 a 48 de la pieza del nivel superior en el que esta con-
tenida la pieza buscada.

Informacion que concierne:

- un detalle de apilado de las chapas en un ensam-
blado.

-un método y un modo operatorio relativo a un tipo de
ensamblado nuevo desconocido en Renault.

- un método de utilizacion de un utillaje o de un producto
nuevo desconocido en Renault.

Consultar prioritariamente el sub-capitulo que corresponde a
la pieza concernida 41 a 48 del MR del vehiculo y el sub-
capitulo 40 del MR de los métodos generales.

Remolcado y levantamiento de un vehiculo accidentado.

Consultar prioritariamente el sub-capitulo 40 del MR del
vehiculo y el catdlogo material.

Transporte y la manipulacion de un vehiculo accidentado.

Consultar prioritariamente el sub-capitulo 40 del MR de los
métodos generales y el catalogo material.

Combinaciones de los choques para reparar un determinado
vehiculo.

Consultar prioritariamente el capitulo 0 del MR del vehiculo
y el capitulo 0 del MR de los métodos gene-
rales.

Programa sobre combinaciones de los choques.

Consultar el capitulo 0 del MR de los métodos gene-
rales.

Diagnostico de un choque para un vehiculo dado.

Consultar prioritariamente el capitulo 0 del MR del vehiculo
y el capitulo 0 del MR de los métodos generales.
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Preguntas Respuestas

Programa sobre el diagnostico de los choques. Consultar el capitulo 0 del MR de los métodos generales.

Consignas generales de: Consultar el capitulo 0 del MR de los métodos generales.
- reparacion.
- seguridad .
- preparacion de un vehiculo.

- clasificacion de los utillajes.
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Documentacion de carroceria de estructura: Utilizacion

40A

I - - CLASIFICACION DE LAS INFORMACIONES

Estas informaciones se encuentran clasificadas en dos docu-
mentos complementarios:

1 - Métodos de reparacion carroceria de estructura
vehiculo (MR del vehiculo concernido)

Este documento consta de dos capitulos:

a - El capitulo 0:

Este capitulo no contiene ningiin método de reparacion, con-
tiene solamente informaciones descriptivas; Consta de va-
rios subcapitulos:

- 01C Caracteristicas vehiculos carroceria
- 02A Medio de levantamiento

- 02B Innovaciones carroceria

- 03B Colision

- 04E Pintura

- 05B Material y utillaje carroceria

b - El capitulo 4:

Este capitulo consta de varios subcapitulos:

- 40A Generalidades

- 41A Estructura inferior delantera
- 41B Estructura inferior central

- 41C Estructura inferior lateral

- 41D Estructura inferior trasera

- 42 A Estructura superior delantera
- 43 A Estructura superior lateral

- 44 Estructura superior trasera

- 45A Altos de carroceria

- 47A Abrientes laterales

- 48 A abrientes no laterales

Estos subcapitulos tienen un vinculo con el catdlogo de pie-
zas de recambio y contienen dos tipos de informaciones

- Parte 1: Descripcion general contiene informaciones rela-
tivas a las piezas de recambio genéricas de estructura y a su
concepcion. Estas informaciones pueden ser comunes a va-
rios vehiculos.

- Parte 2: Descripcion, extraccion-reposicion, desvestido-
vestido, reglajes contiene informaciones relativas a las pie-
zas de recambio de estructura y a las particularidades del
vehiculo tratado.

ATENCION

Leer siempre las dos partes para tener todas las informa-
ciones necesarias para la reparacion del vehiculo.

2 - Fundamentales de la reparacion carroceria de
estructura (MR 400)

Este documento consta de dos capitulos:

a - El capitulo 0

Este capitulo no contiene ningiin método de reparacion, con-
tiene solamente informaciones descriptivas, se compone de
un solo subcapitulo:

- 03B Colision

b - El capitulo 4

Este capitulo contiene informaciones de utilizacién de mate-
rial y de productos, y de las gamas operativas fundamentales
que afectan a la actividad relacionada con la chapa. Este
capitulo solo contiene un subcapitulo.

- 40A Generalidades estructura

II - BUSQUEDA DE LAS INFORMACIONES

Preguntas

Respuestas

Caracteristicas de los tutiles especificos para reparar un
determinado vehiculo.

Consultar prioritariamente el capitulo 0 del MR del Vehi-
culo y después consultar el « catalogo de utillaje especiali-
zado » o el « catalogo sobre material de taller ».

Caracteristicas de productos especificos para reparar un
determinado vehiculo.

Consultar prioritariamente el capitulo 0 del MR del vehi-
culo y después consultar el « catdlogo productos IXELL
».
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Documentacion de carroceria de estructura: Utilizacion

40A

Preguntas

Respuestas

Utilizacion de un util especifico para reparar un determi-
nado vehiculo.

consultar prioritariamente el subcapitulo 0 del MR del
vehiculo

Utilizacion de un util de carroceria

consultar prioritariamente el subcapitulo 40 del MR del
vehiculo y del MR 400

Informacién que concierne a las piezas de recambio de un
determinado vehiculo sobre:

- Las posibilidades de sustitucion con la posicion en el
vehiculo.

- Una adaptacion antes de realizar el montaje.
- Un lugar de corte con las particularidades de este corte.
- Una particularidad de simetria derecha-izquierda.

- Una particularidad de version o de equipamiento.

Consultar el subcapitulo que corresponde a la pieza concer-
nida: 41 a 48 del MR del vehiculo, parte 2

Informacién que concierne a las piezas de recambio de un
determinado vehiculo sobre la composicion y las caracte-
risticas de cada pieza de las que esta compuesto.

Consultar prioritariamente el despiece de designacion de
las piezas del subcapitulo 40 del MR del vehiculo.

Si ésta se trata en el documento, consultar los subcapitulos
41 a 48 relativos a la pieza concernida del MR del vehiculo
parte 2.

Si ésta no aparece en la designacion, consultar el subcapi-
tulo 41 a 48 de la pieza del nivel superior en el que estd
contenida la pieza buscada.

Informacién que concierne:
- Un detalle de apilado de las chapas en un ensamblado.

- Un método y un modo operatorio relativo a un tipo de
ensamblado nuevo en Renault.

- Un método de utilizacion de un utillaje o de un producto
nuevo desconocido en Renault.

Consultar el subcapitulo correspondiente a la pieza concer-
nida: 41 a 48 del MR del vehiculo y después el subcapitulo
40 del MR 400.

Remolcado y levantamiento de un vehiculo accidentado.

Consultar prioritariamente el subcapitulo 40 del MR del
vehiculo y el catdlogo material.

Transporte y la manipulacién de un vehiculo accidentado.

Consultar prioritariamente el subcapitulo 40 del MR 400 y
el catdlogo material.

Combinaciones de los choques para reparar un determinado
vehiculo.

Consultar el capitulo 0 del MR del vehiculo.

Programa sobre combinaciones de los choques.

Consultar el capitulo 0 del MR del vehiculo

Diagnostico de un choque para un vehiculo dado.

Consultar prioritariamente el capitulo 0 del MR del vehi-
culo y el capitulo 0 del MR 400.
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40A

Preguntas Respuestas
Programa sobre el diagnostico de los choques. el capitulo 0 del MR 400.
Consignas generales de: el capitulo 0 del MR 400.

- Reparacion.

- Seguridad .

- Preparacion de un vehiculo.
- Clasificacion de los utillajes.

- Precauciones para la reparacion .

40A-13




GENERALIDADES 4 0 A
Material de carroceria de estructura: Caracteristicas

La eleccion del 1til apropiado se hara por el operario en
funcion:

- del acceso a la zona de trabajo =» en plano en angulo; en es-
quina

- del entorno donde esta situado el ensamblado de soldadura
= sensible a la proyeccion o no,

- de la posicion en el apilado de la chapa para el desgrapado
= primaria o secundaria,

- del tipo del material a trabajar =»de la masilla o de la chapa.

I- UTILES DE DECAPADO

Por definicion, estos ttiles deben eliminar todas las protec-
ciones de pintura del elemento de carroceria, sin atacar el
material de ésta.

ATENCION

Esto solo es posible en las piezas metalicas. Para los ele-
mentos de material plastico, es necesario estar vigilantes
para que no se deteriore el soporte (consultar los detalles
en los métodos).

Funciones:

- En la fase de extraccion de los elementos soldados, el obje-
tivo es localizar los puntos de soldadura para poder desgra-
parlos, no es necesario decapar completamente el
elemento.

- En la fase de preparacion antes del ensamblado, se trata de
poner al desnudo los ensamblados en el vehiculo y en la
pieza nueva, de cara a preparar las superficies para el en-
samblado.

11 - UTIL DE MECANIZADO

Por definicion, estos utiles sirven para retirar las particulas
de material que constituyen el elemento de carroceria.

Nota:

Segun el grano utilizado, alguno de ellos puede servir
también para el decapado pero no pierden por ello su
facultad de retirar las particulas de metal.

ATENCION

En ese caso, como para los elementos de material plas-
tico, es necesario estar vigilantes para que no se deteriore
el soporte (consultar los detalles en los métodos).
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Utiles de decapado de las masillas blandas de gran espesor: Utilizacién

40A

I-DECAPADO EN PLANO

Utilizacion de la brocha de plastico montada en una lijadora
de discos de angulo (5.000 r.p.m.).

110264
110264

Ventaja:

- Medio rapido que permite limpiar una gran superficie de
antigravillonado sin deteriorar la chapa soporte y la protec-
cion electrozincada.

Inconveniente:
- Provoca una elevada produccion de virutas.

Proteccion del operario:

-5947

I1 - DECAPADO EN ANGULO

utilizacion de la muela de fibra de plastico montada en una
taladradora (5.000 r.p.m.).

110703
110703

Ventaja:

- Permite la limpieza de los angulos entrantes sin deteriorar
la chapa soporte y la proteccion electrozincada.

Inconveniente:
- Provoca una elevada produccion de virutas.
- Riesgo de que se enganche la fibra en el borde de chapa.

Proteccion del operario:

- 5947

Utilizacion de la muela metalica montada en una taladradora
(5.000 r.p.m.).

110047

110047
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Utiles de decapado de las masillas blandas de gran espesor: Utilizacién 4 0 A

Ventaja:

- Medio rapido que permite la limpieza de los angulos en-
trantes y deteriorar la chapa soporte.

Inconveniente:

- Provoca una produccion de virutas.

- Ataca ligeramente la proteccion electrozincada.
Proteccion del operario:

- 5947

IIT - DECAPADO EN ESQUINA

Utilizacion de la lijadora de una banda de grano 36.

110299

Ventaja:

- Permite los decapados con acceso dificil, decapado en es-
quina o zonas encajadas.

Inconveniente:
- Medio poco rapido.
- Ataca la proteccion electrozincada y la chapa soporte.

Proteccion del operario:

- 5947
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Utiles de decapado de las masillas duras y pinturas: Utilizacién

I-DECAPADO EN PLANO

Utilizacion del disco de fibra de plastico, montado en una li-
jadora de discos de angulo (5.000 r.p.m.) equipada con un
regulador de velocidad.

110180
110180

Ventaja:

- Medio rapido que permite limpiar una gran superficie de
pintura y masillas duras sin deteriorar la chapa soporte y la
proteccion electrozincada.

ATENCION

Durante la utilizacion en el borde de una chapa, poner
atencion al sentido de rotacion respecto al ataque del
borde de la chapa.

Inconveniente:
- Provoca un elevado desprendimiento de suciedad.
Proteccion del operario:

- 897

Proteccion de los circundantes:

II - DECAPADO EN ANGULO

Utilizacion de la muela de fibra de plastico montada en una
taladradora (5.000 r.p.m.).

110461

110461
Ventaja:

- Permite la limpieza de los angulos entrantes sin deteriorar
la chapa soporte y la proteccion electrozincada.

Inconveniente:

- Provoca un desprendimiento de suciedad.
Proteccion del operario:

- 897

Proteccion de los circundantes:

III1 - DECAPADO EN ESQUINA

Utilizacion de la lijadora de una banda de grano 50.
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Utiles de decapado de las masillas duras y pinturas: Utilizacién 4 OA

110299 {\

110299
Ventaja:

- Medio rapido que permite el decapado con acceso dificil,
decapado en esquina o zonas encajadas.

Inconveniente:
- Provoca un desprendimiento de suciedad.
- Ataca la proteccion electrozincada y la chapa soporte.

Proteccion del operario:

- 897
Proteccion de los circundantes:
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GENERALIDADES

Utiles de desoldado de un elemento de estructura: Utilizacién

40A

I - DESOLDADO EN PLANO Y DESOLDADO DE UN
CORDON DE SOLDADURA

Utilizacion de una muela, montada en una esmeriladora
(20.000 r.p.m.) equipada de un regulador de velocidad.

110167
Ventaja:

- Medio muy rapido que deteriora menos la chapa situada en
segundo plano en el apilado de chapas del ensamblado.

- Permite desoldar las chapas THLE y TTHLE.
Inconveniente:

- Provoca una elevada produccion de chispas que puede ser
nefasta cerca de un 6rgano sensible (cristales, elemento de
plastico, tejidos, etc...).

Proteccion del operario:
-874

Proteccion de los circundantes:

Utilizacion de una broca de despuntar, montada en una tala-
dradora (2.000 r.p.m.), equipada de un variador de veloci-
dad.

110051

Ventaja:
- Desgrapado rapido sin proyeccion.

- Agujeros limpios, ideal para el taponado de la primera cha-
pa.

Inconveniente:

- Ataque perpendicular obligatorio a la cara de la pieza.
- No permite desgrapar las chapas THLE y TTHLE.
Proteccion del operario:

- 87

Proteccion de los circundantes:

Nota:

El regulador de velocidad permite optimizar el corte y la
penetracion de la broca, evita el desgaste prematuro,
sobre todo para el taladrado de las chapas HLE.

En este caso, utilizar brocas de tipo HSS.

1 - Caso particular de desoldado de una chapa situada en
segundo plano, para dos espesores

Utilizacion de una broca conica, montada en una taladradora
(2.000 r.p.m.), equipada de un variador de velocidad.
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Utiles de desoldado de un elemento de estructura: Utilizacién

40A

| s

110057

Ventaja:

- Agujero limpio y calibrado justo al didmetro del punto de
soldadura, que permitird efectuar un punto de taponado.

Inconveniente:

- Ataque perpendicular obligatorio a la cara de la pieza.
Proteccion del operario:

- 87

Proteccion de los circundantes:

Nota::

Antes de taladrar, se aconseja efectuar un golpe de pun-
zon en el centro del punto de tal forma que el diametro
del orificio necesario para desgrapar sea lo mas pequefio
posible.

2 - Caso particular de desoldado de una chapa situada en
segundo plano, para tres espesores

Utilizacion de una broca de despuntar, montada en una tala-
dradora (2.000 r.p.m.), equipada de un variador de veloci-
dad.

110051

Ventaja:

- Permite taladrar la primera chapa y efectuar un orificio lim-
pio que serd taponado después.

- Desgrapa la segunda chapa sin deteriorar la tercera chapa.

Inconveniente:

- Requiere algunas precauciones o se corre el riesgo de per-
forar la tercera chapa.

- Ataque perpendicular obligatorio a la cara de la pieza.
Proteccion del operario:
- 87

Proteccion de los circundantes:

Nota:

El regulador de velocidad permite optimizar el corte y la
penetracion de la broca, evita el desgaste prematuro,
sobre todo para el taladrado de las chapas HLE.

En este caso, utilizar brocas de tipo HSS.

II - DESOLDADO EN ANGULO

Utilizacion de una muela, montada en una esmeriladora
(20.000 r.p.m.).

40A-20



GENERALIDADES

Utiles de desoldado de un elemento de estructura: Utilizacién

110050

W 110750

110050

Ventaja:

- Medio muy rapido que deteriora menos la chapa situada en
segundo plano en el apilado de chapas del ensamblado.

- Permite desgrapar las chapas THLE y THLE.
Inconveniente:

- Provoca una elevada produccion de chispas que puede ser
nefasta cerca de un 6rgano sensible (cristales, elemento de
plastico, tejidos, etc...).

Proteccion del operario:

-874

Proteccion de los circundantes:

IIT - DESOLDADO EN ESQUINA

Utilizacion de una fresa esférica, montada en una esmerila-
dora recta (20.000 r.p.m.) equipada de un regulador de velo-
cidades.

110750

Ventaja:

- Medio muy rapido que deteriora menos la chapa situada en
segundo plano en el apilado de chapas del ensamblado.

- Permite desgrapar las chapas THLE y THLE.
Inconveniente:

- Provoca una elevada produccion de virutas metalicas.
- Ataque perpendicular prohibido a la cara de la pieza.
Proteccion del operario:

- 87

Proteccion de los circundantes:
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Util de recorte de un elemento de estructura: Utilizacion

40A

I- CORTE RECTILINEO

Utilizacion de la muela de tronzar, montada en una esmerila-
dora (10.000 r.p.m.) equipada de un regulador de velocidad.

V/

110060

110060

Ventaja:
- Recorte directo en plena piel sin taladrado.

- Ideal para los cortes en superposicion durante las sustitu-
ciones parciales.

Inconveniente:
- No permite el corte en curva.

- Provoca una elevada produccion de chispas que puede ser
nefasta cerca de un 6rgano sensible (cristales, elemento de
plastico, tejidos, etc...).

Proteccion del operario:
- 8497

Proteccion de los circundantes:

II - CORTE EN CURVA

Utilizacion de la sierra alternativa de hoja pequeiia (5.000 ci-
clos/minutos).

Q 4

)

110702
110702

Ventaja:

- Permite un corte en curva de un radio de 25 mm minimo.
Inconveniente:

- Produccion de micro virutas que penetra mucho en los teji-
dos y en el lamelunas del cristal.

- Corte rectilineo muy dificil.

Proteccion del operario:

- 8497
Proteccion de los circundantes:

IIT - CORTE DE UN MIEMBRO DE ESTRUCTURE

Utilizacion de la sierra alternativa de hoja pequeiia (5.000 ci-
clos/minutos).
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Util de recorte de un elemento de estructura: Utilizacion

110042
Ventaja:

- Permite un corte de formas complejas.
Inconveniente:

- Produccion de micro virutas que penetran mucho en los te-
jidos y en el lamelunas del cristal.

- Corte rectilineo muy dificil.
Proteccion del operario:

- 8497

Proteccion de los circundantes:

IV - CORTE RECTILINEO DE UN MIEMBRO DE
ESTRUCTURA

Utilizacion de la sierra alternativa de hoja grande (5.000 ci-
clos/minutos).

Ventaja:
- Corte rectilineo de gran seccion.
Inconveniente:

- Produccion de micro virutas que penetran mucho en los te-
jidos y en el lamelunas del cristal.

- Corte en curva delicado, radio de 100 mmminimo.
Proteccion del operario:

- 8497

Proteccion de los circundantes:

V - CORTE DE UNA ZONA SALIENTE

Utilizacién de un disco de desbarbar, montado en una lijado-
ra de disco lapidario (2.000 r.p.m.).
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Util de recorte de un elemento de estructura: Utilizacion 4 OA

110045
110045

Ventaja:
- Corte de una zona saliente de una pieza de bajo espesor.
Inconveniente:

- Provoca una elevada produccion de chispas que puede ser
nefasta cerca de un 6rgano sensible (cristales, elemento de
plastico, tejidos, etc...).

- Realiza una rebaba muy cortante en el borde de la chapa.

Proteccion del operario:

- 8497

Proteccion de los circundantes:
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GENERALIDADES

Util para eliminar los residuos de soldadura: Utilizaciéon

I - ENRASADO EN PLANO

Utilizacion de un disco de enrasar montado en una lijadora
de discos de angulo (5.000 r.p.m.).

110058
110059

Ventajas:
- Medio muy rapido que permite enrasar una gran superficie.
Inconveniente:

- Provoca una elevada produccion de chispas que puede ser
nefasta cerca de un 6rgano sensible (cristales, elemento de
plastico, tejidos, etc...).

Proteccion del operario:

-874

Proteccion de los circundantes:

II - ENRASADO EN ANGULO

Utilizacion de una muela de enrasar, montada en una esme-
riladora (10.000 r.p.m.) equipada de un variador de veloci-
dad.

110157

110157
Ventaja:

- Medio que permite enrasar en las zonas estrechas.
Inconveniente:

- Provoca una elevada produccion de chispas que puede ser
nefasta cerca de un 6rgano sensible (cristales, elemento de
plastico, tejidos, etc...).

Proteccion del operario:

- 874

Proteccion de los circundantes:

IIT - ENRASADO EN ESQUINA

Utilizacion de la lijadora de una banda, equipada de una ban-
da de grano 36.
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Util para eliminar los residuos de soldadura: Utilizacion 4 OA

110298 {\

110298

Ventajas:

- Medio rapido que permite el enrasado de las esquinas en-
trantes.

Inconveniente:

- Provoca una produccion de chispas que puede ser nefasta
cerca de un drgano sensible (cristales, elemento de plastico,
tejidos, etc...).

Proteccion del operario:

- 874

Proteccion de los circundantes:
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GENERALIDADES

Util de limpieza de superficies de las caras de ensamblado: Utilizacién

I- DESBASTADO DE SUPERFICIES PLANAS

Utilizacion de un disco de laminillas montado en una lijado-
ra de discos angular (5.000 r.p.m.).

\ 110046
110046

Ventaja:
- Medio rapido que permite desbastar una gran superficie.
Inconveniente:

- Provoca gran cantidad de chispas que puede ser nefasto
cerca de un 6rgano sensible (cristales, elementos de plas-
tico, tejidos, etc...).

Proteccion del operario:
- 874
Proteccion de los circundantes:

II - DESBASTADO EN ANGULO Y EN ESQUINA

Utilizacion de una lijadora de banda, provista de una banda
de grano 50 a 80.

110298 {\

110298
Ventaja:

- Medio que permite desbastar las zonas de acceso dificiles.
Inconveniente:

- Provoca gran cantidad de limaduras que puede ser nefasto
cerca de un 6rgano sensible (cristales, elementos de plas-
tico, tejidos, etc...).

- El desbastado es relativamente lento.

Proteccion del operario:

- 874

Proteccion de los circundantes:

40A-27



GENERALIDADES

Producto de protecciones anticorrosion antes del ensamblado: Utilizacién

I-SPRAY ANTICORROSION

El spray se aplica en las caras internas de los ensamblados
para un buen contacto eléctrico durante la soldadura.

8

110466
110466

Ventajas:

- electrosoldable por puntos,

- muy buena adherencia en todos los soportes,

- permite las soldaduras por taponado MAG.
Inconveniente:

- hay que limpiar las nieblas residuales antes de pintar.

Proteccion del operador:

-9;

IT - MASILLA EXTRUSIONADA

La masilla se aplica con ayuda de una pistola de cartucho so-
bre las caras internas de ensamblado para una estanquidad
electrosoldable

110402
110402

Ventajas:

- electrosoldable por puntos,

- muy buena adherencia en todos los soportes,
- posibilidad de alisar el cordon,

- garantiza la estanquidad del ensamblado.
Inconveniente:

- hay que soldar los elementos antes del secado de la masilla
junta,

- no permite las soldaduras por taponado MAG.

IIT - MASILLA CON BROCHA

La masilla se aplica con ayuda de una brocha, se utiliza en
las zonas expuestas a los hidrocarburos, al aceite y al agua.
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Producto de protecciones anticorrosion antes del ensamblado: Utilizacién 4 0 A

110162
Ventajas:

- resiste al agua y al aceite, asi como a los hidrocarburos,
- puede recibir cualquier acabado de pintura,

- garantiza igualmente la estanquidad del ensamblado.
Inconveniente:

- hay que realizar las soldaduras antes de que se produzca el
secado del producto,

- no permite las soldaduras por punto de taponado MAG.
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GENERALIDADES
Productos de insonorizacion antes del ensamblado: Utilizacion 4 OA

INSERTOS DE CUERPOS HUECOS

Utilizados para la insonorizacion de los cuerpos huecos de la
estructura de las carrocerias.

La colocacion de los insertos requiere el empleo de una MA-
SILLA PREFORMADA que hay que colocar en el peri-
metro del inserto antes del ensamblado de los elementos de
carroceria (consultar Proteccién sub-acustica).

110394
110394

Ventajas:

- Permite la colocacion de los elementos de primeros equi-
pos (inserto) y garantiza una proteccion idéntica a la de ori-
gen.

Inconvenientes:

- Retoque imposible tras el ensamblado.
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GENERALIDADES

Productos y material de ensamblado por soldadura: Utilizacion

40A

I - SOLDADURA POR PUNTOS DE RESISTENCIA
ELECTRICA

Utilizada para la soldadura de las zonas de ensamblado acce-
sible desde los dos lados (ej: entradas de puerta).

Los puestos de soldadura corrientes pueden soldar las chapas
de acero corrientes, y algunos puestos estan pensados para
soldar las chapas THLE.

El puesto debe tener una intensidad de soldadura de 10.000
A eficaz como minimo. La presion de apriete de la pinza a
menudo no es regulable y viene determinada por el provee-
dor del aparato segin un valor medio adaptado a la intensi-
dad maxima del aparato. Cuando el aparato esta equipado
con un mano-expansor es posible disminuir la presion; ahora
bien, ésta no se puede medir y solamente una prueba de ar-
ranque del botdn permite verificar que el diametro del ni-
cleo de soldadura es suficiente.

110029
Ventaja:
- Soldaduras idénticas a las de origen.
Inconveniente:

- No permite efectuar las soldaduras mas alla de 250 mm de
un borde de chapa.

Proteccion del operario:
-87
Proteccion de los circundantes:

- <:_

II - SOLDADURA AL ARCO BAJO PROTECCION
GASEOSA

Utilizada para el taponado en plena chapa, asi como los cor-
dones de cadeneta en los cortes bordes contra bordes.

El tubo de contacto y la boquilla se deben limpiar con regu-
laridad, a fin de que el gas y el hilo puedan pasar libremente.
Para ello, se utilizara un producto anti-proyeccion.

El puesto de soldadura puede existir en dos versiones:

- MAG = metal activo gas. La mezcla de gas contiene mas
del 5% de CO2.

- MIG = Metal Inerte Gas. La mezcla de gas contiene menos
del 5% de CO2.

Para los trabajos de carroceria corrientes, el puesto de soldar
debe tener una intensidad de soldadura minima de 200 A con
una zona de utilizacion que permite soldar chapas que van de
0,7 mm a 4 mm, y ello con un hilo [J 0,6 a 0.8 mm.

Punto de taponado

110036

Ventaja:

- Permite efectuar unos puntos de soldadura en plena chapa
en sustitucion de los puntos SER de origen.

Inconvenientes:

- El tratamiento anticorrosion antes del ensamblado es muy
delicado.

- Imposibilidad para realizar una estanquidad del ensambla-
do antes de la soldadura.

- Necesita un ensamblado perfecto para obtener unos puntos
de aspecto correcto.
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GENERALIDADES
Productos y material de ensamblado por soldadura: Utilizacion 4 OA

Cordon de cadeneta

Ol 2 &%
"""““
®
110049
110049
Ventaja:

- Permite efectuar empalmes de chapa borde contra borde.

- Permite efectuar unos puntos de soldadura en plena chapa
en sustitucion de los puntos SER de origen.

Inconveniente:

- Respetar el tiempo de extraccion entre cada punto, ante el
riesgo de deformacion de las chapas a causa del calor.

- Imposibilidad de efectuar un tratamiento anticorrosion an-
tes del ensamblado.

Proteccion del operario:
-57;
Proteccion de los circundantes:

-=:<6

40A-32



GENERALIDADES
Productos y material de ensamblado por pegado: Utilizacion

40A

1-PEGADO RiGIDO

Utilizacion para el pegado de elementos en la estructura, tie-
ne una resistencia equivalente a la de una soldadura.

Utilizacion también durante el engastado de panel de puerta
o de la aleta.

110081
110061

Ventaja:

- Ensamblado rigido y buena estanquidad.

- Secado rapido.

- Puede ser aplicado sobre una chapa desnuda.
Inconveniente:

- La superficie de ensamblado debe estar limpia o se corre el
riesgo de despegado con el tiempo.

II - PEGADO FLEXIBLE (SEMI-RIGIDO)

Utilizacion para el posicionamiento de una pieza respecto a
la estructura, la cola tiene una funcion de amortiguador.

110162
110182

Ventaja:

- Ensamblado flexible y buena estanquidad.
- Secado rapido.

Inconveniente:

- La superficie de aplicacion debe estar con aparejo o se cor-
re el riesgo de que se despegue con el tiempo.
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GENERALIDADES

Productos y material de ensamblado por remachado: Utilizacion

40A

DIFERENTES REMACHES UTILIZADOS EN
REPARACION

1 - Eleccion del tipo de remache

La eleccion del tipo de remache depende del material y del
espesor de los elementos que se van a ensamblar, asi como
de la resistencia mecanica deseada para el ensamblado.

//

&

/4
s @’\ﬁ

110305
110305

(1) Este remache de expansion de [J 4 sirve para la fijacion
de elementos fragiles de tipos plasticos o chapas/plastico; se
coloca con ayuda de una pinza para remachar estandar.

(2) Este remache expandido [J 4 sirve para la fijacion de ele-
mentos fragiles de tipos plasticos o chapas/plastico; se colo-
ca con ayuda de una pinza para remachar estandar.

(3) Ce remache estanco de U 4,8 o [I 6,4 sirve para el en-
samblado de piezas, equivalente a una soldadura, se coloca
con ayuda de una pinza para remachar neumatica o con una
pinza para remachar con « dos manos ».

(4) Este remache de acero/varilla aluminio de 1 4,8 o [ 6,4
sirve para el ensamblado de piezas de aluminio, se coloca
con ayuda de una pinza para remachar neumatica o con una
pinza para remachar con « 2 manos ».

2 - Diametro de taladrado

Para los tipos de remaches 3 y 4 consultar el cuadro siguien-
te.

O Remache | espesor engas- | longitud del
(mm) tado ( mm) cuerpo ( mm)
0,5-3,0 6
2,0-5,0 8
4
4,0-6,5 10
6,5-8,5 12
0,5-2,5 6
1,0-4,5 8
4,8
3,0-6,0 10
4,5-8,0 12
0,5-6,0 12
6,4
6,0 - 13,0 20
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GENERALIDADES

Productos y material de ensamblado por atornillado: Utilizacion

I- TUERCAS Y ESPARRAGOS PARA ENGASTAR

Utilizacién en caso de deterioro de una rosca sobre un ele-
mento de estructura de la carroceria o de la implantacion en
una pieza nueva.

110303
110303

Ventaja:

- Implantacion antes o después de pintar.
Inconveniente:

- Taladrado del soporte obligatorio.

- Para las tuercas, rosca M8 maximo.

Proteccion del operario:

-78

II - TUERCAS Y ESPARRAGOS PARA SOLDAR

Utilizacion para la soldadura de esparragos sobre elementos
nuevos o en la estructura del vehiculo.

110335

110335
Ventaja:

- Permite la implantacion de chapas de acero en todos los so-
portes.

Inconveniente:
- Decapado del soporte.
- Operacion que hay que efectuar antes de pintar.

Proteccion del operario:

-78
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GENERALIDADES 4 0 A
Productos de acabado de la chapa: Utilizacion

MASILLA DE POLIESTER

Utilizacion de la masilla de poliéster de dos componentes
para recuperar un perfil, es estandar y se aplica con cuchillo
y con igualador de superficies con papel de lijado de grano
80 minimo.

110208
110398

Ventaja:

- Excelente adherencia sobre chapas de acero y de aluminio
lijadas.

- Secado rapido.

- Facil lijado.

Inconveniente:

- Aplicaciéon y mantenimiento imposible sobre superficies
con imprimacion acidas o no lijadas.

Proteccion del operario:

-9
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GENERALIDADES 4 0 A
Productos de acabado de la chapa: Utilizacion

Desde la nueva directiva Europea sobre el reciclaje de los
automoviles, los vehiculos fabricados después del primero
de julio de 2003 no deben contener productos con base de
plomo.

Mas precisamente, en lo relativo a la reparacion de la carro-
ceria, estos vehiculos ya no deben ser reparados con estafio,
que contiene plomo en su mayor parte.

La solucion de sustitucion para este tipo de operacion es uti-
lizar una masilla de poliéster cargada de aluminio.

El principio fundamental para la aplicacion de este producto
es que su espesor no exceda de 1 mm. Este producto sélo sir-
ve para realizar un acabado de la superficie y no puede, en
ningun caso, paliar una falta de espesor de chapa o servir de
refuerzo para taponar un pliegue en un elemento de estructu-
ra.

Repaso de los tipos de reparacion concernidos por la utiliza-
cion de una masilla de superficie:

- acabado tras esmerilado de las soldaduras por cordones de
cadeneta,

- acabado del perfil de un estirado con masa de inercia del
tipo « tira-clavos »,

- acabado de superficie de las zonas estiradas, trabajadas con
el disco o lijadas con P80.
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GENERALIDADES

Productos de proteccion anticorrosion tras el ensamblado: Utilizacion

I - MASILLA EXTRUSIONADA

Proteccion utilizada en las zonas visibles que requieren un
aspecto estético, sobre todo para la proteccion de los engas-
tados.

110052

110052
Ventajas:

- Posibilidad de pintarla tras el secado.

- excelente adherencia en cualquier soporte.

- Buena proteccion de las aristas (borde de chapa).
Inconvenientes:

- Aspecto de origen dificil de reproducir sin alisado.

IT - MASILLA PULVERIZADA

Masilla adecuada para la proteccion de las partes bajas de la
carroceria (antigravillonado) o proteccion pulverizada de los
ensamblados.

10793

110793
Ventajas:

- Permite tratar las zonas importantes.

- Aspecto modulable segun los reglajes de la pistola para re-
producir el aspecto de origen.

Inconvenientes:
- Posibles proyecciones de producto.

Proteccion del operario:

_9’

III - MASILLA CON BROCHA

Masilla utilizada en el compartimiento del motor o en zonas
muy expuestas.
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GENERALIDADES

Productos de proteccion anticorrosion tras el ensamblado: Utilizacion

40A

10183
110163

Ventajas:

- Resiste al agua, a los hidrocarburos y al aceite,
- Puede ser pintado.

Inconvenientes:

- Aspecto de origen dificil de reproducir.

- Proteccion en arista (bordes de chapa).

IV - CERA PARA CUERPOS HUECOS

Cera utilizada para el tratamiento de los cuerpos huecos.

109692

Ventajas:

- Excelente proteccion anticorrosion.
Inconvenientes:

- Aplicacion en orificios ciegos.

- Escurrido de cera al suelo, en los cuerpos huecos de los ba-
jos de carroceria.

Proteccion del operario:

- 9;
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GENERALIDADES
Productos de insonorizacion tras el ensamblado: Utilizacion 40A

PANEL INSONORIZANTE

Utilizacion de una placa de alquitran auto-adhesiva en las
grandes superficies de chapa para amortiguar los ruidos y las
vibraciones.

110053
110053

Ventaja:

- Conforme con primeros equipos.

- Gran poder de insonorizacion de las grandes superficies.
Inconveniente:

- Obligacion de respetar el emplazamiento de origen, o se
corre el riesgo de amplificar las molestias sonoras.
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GENERALIDADES

Unién por puntos de resistencia eléctrica con acceso directo: Descripcion

40A

I- AJUSTE DE LOS PARAMETROS DE
SOLDADURA

1 - Emplazamiento de las soldaduras y nimero de
puntos.

Puntos de soldadura eléctrica por resistencia (SER):

- Si la unidn es idéntica a la de origen, se colocan los puntos
en el mismo lugar que tenian los de origen.

- Si este tipo de soldadura se ha utilizado en una sustitucion
parcial, consultar las indicaciones dadas en el manual de
reparacion del vehiculo concernido.

2 - Reglaje de los puestos.

(consultar 40A, Generalidades, Uniones por puntos de re-
sistencia eléctrica: Precauciones para la reparacion, pa-
gina 40A-43)

IT - DESENSAMBLADO

1 - Decapado

110703
110703

Decapar, si es necesario las lineas de ensamblado para que
aparezcan los puntos de soldadura

2 - Desgrapado

110050
110050

Desgrapar los puntos de soldadura mediante el util mas apro-
piado en funcion del acceso (consultar el capitulo 40; Uti-
les de desoldado de un elemento de estructura:
Utilizacién).

Retirar la pieza que se va a sustituir.

ATENCION

No estropear la chapa soporte al realizar el desensam-
blado.

3 - Esmerilado con solapado

110028
110028

40A41



GENERALIDADES

Unién por puntos de resistencia eléctrica con acceso directo: Descripcion

40A

Eliminar los residuos de soldadura.

Dejar plana la cara de apoyo para no penalizar el ensambla-
do.

III - PREPARACION ANTES DEL ENSAMBLADO

1 - Presentacién y ajuste

Presentar la pieza de recambio, ajustarla y fijarla mediante
pinzas mordaza.

Montar si es necesario los elementos adyacentes y verificar
los juegos de aspecto.

2 - identificacién y marcado de los ensamblados
Marcar las zonas de ensamblados.

Extraer la pieza de recambio.

3 - Preparacion de los ensamblados en la pieza de
recambio

! 110796

110796

Decapar las caras internas y externas a la altura de las zonas
de soldadura.

4 - Preparacion de los ensamblados en el vehiculo

Decapar la cara externa de ensamblado a la altura de las zo-
nas de soldadura.

5 - Realizacién de las protecciones antes del ensamblado

Colocar los insertos acusticos en los cuerpos huecos, si es
necesario.

Efectuar las protecciones anticorrosion de las caras internas
del ensamblado en funcion del tipo de soldadura (consultar
el capitulo 40; Protecciones anticorrosion de los ensam-
blados antes de la soldadura: Descripcion).

IV - ENSAMBLADO

1 - Colocacion y ajuste de las piezas sustituidas

Presentar la pieza de recambio, ajustarla y fijarla mediante
pinzas mordaza.

Montar, si es necesario los elementos adyacentes y verificar
los juegos de aspecto.

2 - Realizacion de las soldaduras

110396

Soldar las chapas, manteniendo los electrodos perpendicula-
res a la superficie de ensamblado.

3 - Acabado del perfilado

No hay que efectuar ningtin acabado especial para este tipo
de soldadura, el aspecto debe ser el mismo que el de origen.
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GENERALIDADES

Uniones por puntos de resistencia eléctrica: Precauciones para la reparacion

40A

Utillaje especializado indispensable

Car. 1779 Util para eliminar los

puntos de soldadura

I - INTRODUCCION

1 - El objetivo

el objetivo de este documento es proporcionar los datos ne-
cesarios para realizar un punto de soldadura SER de calidad
describiendo el procedimiento que aplicar para definir los
parametros de soldadura SER correctos, para ello contiene:

- Unos reglajes previos de soldadura adaptados en funcion
de los espesores de matices de acero que se van a soldar
(acero dulce, HLE, THLE/UHLE).

- El test de rotura de puntos de soldadura.

Soélo este test valida los parametros de soldadura (Intensidad,;
Tiempo; esfuerzo) y garantiza el resultado en términos de
calidad de la reparacion.

Se trata de un test destructivo derivado de los tests de control
de primeros equipos; se basa en el didmetro del remache de
material tras el arrancado.

Nota:

Este procedimiento tiene que utilizarse antes de cada sol-

dadura en funcion del apilado (matiz /espesor)

2 - El procedimiento

- Consultar el MR del Vehiculo: parte II.

- Consultar los dbacos con el método de definicion de la cha-
pa de referencia (2 y 3 espesores):parte I11.

- Hacer el test de rotura de soldadura: partes IVy V.
- Interpretar los resultados: parte VI.

- Utilizar los remedios:parte VII.

- Utilizar las soluciones de recambio:parte VIII.

- hacer los tests en el vehiculo:parte IX.

3 - Las condiciones de definicion de los abacos

Los aceros seleccionados son representativos de la mayoria
de los apilados presentes en reparacion de colision. Hay 3
matices "acero dulce, HLE, THLE/UHLE" con dos espeso-
res cada uno, con un tratamiento galvanizado G10/10 .

Estos reglajes previos se han definido en ciertas condiciones:
- alimentacion eléctrica:disyuntor 32A retardado curva D
- alimentacion de aire: presion de 7,5 bares

Las condiciones por encima de los rendimientos tecnologi-
cos de los puestos de soldadura son indispensables para ob-
tener un resultado de calidad.

- longitud portaelectrodos:120 mm
- diametro cara activa de los electrodos:8 mm

- Utilizacion de puesto de tecnologia INVERTER

II - CONSULTA DEL MR VEHICULO

- Consultar el MR del Vehiculo para conocer los matices y
espesores del apilado.

- Definir la chapa de referencia:
Apilado dos chapas: la mas fina del apilado.

Apilado tres chapas: la mas fina del apilado (1)de las dos
primeras chapas ensambladas ((1) y (2)), y luego la tercera
chapa del apilado(3).

Ejemplo de apilado tres chapas.

Numero Designa- Naturaleza | Espesor
cion (mm)
¢))] cierre del | HLE 0.85
bajo de car-
roceria
2) Refuerzo HLE 1.5
del bajo de
carroceria
3) bajos de | Acero 0.75
carroceria dulce

40A-43



GENERALIDADES

Uniones por puntos de resistencia eléctrica: Precauciones para la reparacion

40A

108688

- Seleccionar los reglajes correspondientes al matiz y al es-
pesor de la mas cercano a la chapa de referen-
cia.

Il - EL ABACO DE REGLAJES PREVIOS

Nota:

Este dbaco debe siempre validarse con un test de rotura
de soldadura en muestras segtin el procedimiento expli-
cado en la parte IV.

Abaco intensidades fuertes, tiempos cortos

En condiciones optimas se da prioridad a la soldadura corta
(intensidad alta; tiempo corto).

18350

Matices Espesor de refe- | Intensidad (A) Tiempo (ms) Esfuerzo (daN)

rencia

0,7 mm 11000 200 450
Acero dulce

1 mm 11500 200 450

0,85 mm 11500 250 450
Acero HLE

1,5 mm 12000 250 450
Acero THLE/ 1,5 mm 12000 300 450
UHLE 2,5 mm 12500 300 450

IV - TEST DE ROTURA DE PUNTOS DE
SOLDADURA PARA UN ENSAMBLADO DE DOS
ESPESORES

IMPORTANTE

En el momento de romper los puntos de soldadura, no
ponerse frente a la palanca, porque el punto de soldadura
se puede soltar de repente o la mordaza del util se puede
deslizar del soporte de muestra.

El banco que sirve durante el test debe estar fijado cor-
rectamente sobre un banco de taller, y éste fijado al
suelo.

Tomar muestras de mismo matiz y de espesor de acero cor-
respondientes a los apilados que hay que comprobar (consul-

tar MR vehiculo) asi como el 1til de rotura de soldadura.
(Car. 1779) .

Rl -]

113873
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GENERALIDADES

Uniones por puntos de resistencia eléctrica: Precauciones para la reparacion

Preparar los soportes de muestra del mismo modo que en el

vehiculo (consultar 40A, Generalidades, Unién por puntos
de resistencia eléctrica con acceso directo: Descripcién,
pagina 40A-41).

- Decapar,

—t
Fee. 0:
- Hacer las protecciones anticorrosion.

113271

e
113875
Ajustar los soportes de muestra de chapa desplazandolos
(X1) =20 mm.

113878
Segun los reglajes definidos en los dbacos de la parte III.
Efectuar el punto de sujecion (1),
. i Efectuar el punto de soldadura que se vaya a romper (2).
Sujetar el ensamblado con ayuda de una pinza mordaza con
extremos aislados.
R
o
it
—
i : : ) II
nasm )
113875 - |
Marcar el emplazamiento de los dos puntos SER (1) y (2) en o |
el soporte de muestra respetando los valores de emplaza- ; - [
miento: o nme
- (X2) =40 mm
- (X3) =20 mm

113882
Bridar los soportes de muestra en el banco dejando sobrepa-

sar la pequefia lengiieta del valor (X4) = 15 mm para evitar
dafiar el punto de soldadura en la etapa siguiente.
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Uniones por puntos de resistencia eléctrica: Precauciones para la reparacion

40A

o il 113883

L] A I
—_— 113302
— = i

113883
Doblar las dos lengiietas de chapa.

113822

113884

Bridar de nuevo los soportes de muestra en el banco por la
pequeiia lengtieta.

113892
Bridar la mordaza del util de rotura en la lengiieta grande.

IMPORTANTE

Apretar bien para evitar cualquier patinado de la mor-
daza del 1til durante la rotura de la soldadura.

115808

113889

Romper la soldadura ejerciendo un esfuerzo regular, me-
diante el alargador del ttil.
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Uniones por puntos de resistencia eléctrica: Precauciones para la reparacion

40A

11172

113872

Interpretar el resultado: parte VI.

V - TEST DE ROTURA DE SOLDADURA PARA UN
ENSAMBLADO DE TRES ESPESORES

ATENCION

Para que este test sea valido, hay que efectuar exacta-
mente las mismas operaciones en el vehiculo, es decir,
soldar primero dos chapas y luego la tercera.

Tras validacion de los reglajes para las dos primeras chapas
siguiendo el método "TEST DE ELIMINACION DE SOL-
DADURA PARA UN ENSAMBLADO DE DOS ESPESO-
RES".

113274

113874

Preparar dos soportes de muestra respetando las distancias
entre los puntos y superponiéndolas completamente.

Valores de emplazamiento de los puntos:

- (X6) =20 mm,

- (X5)= 40 mm minimo.

1N

113877
Efectuar el punto de sujecion (1).

Efectuar el punto de soldadura que se vaya a romper (2), res-
petando los reglajes predefinidos.

13z
113876

Colocar la tercera chapa respetando el apilado.
Desplazar ésta (X7)=20 mm .

Asegurar la sujecion con ayuda de una pinza mordaza aisla-
da.
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Uniones por puntos de resistencia eléctrica: Precauciones para la reparacion

40A

113879
Efectuar los puntos de soldadura (1) y (2) situdndose en los
puntos existentes en las dos primeras chapas.

Doblar las lengiietas de chapas dejando las dos pequefias
juntas.

113886

1138285
Bridar los soportes de muestra en el banco dejando sobrepa-

sar las lengiietas pequefias (X8) =15 mm.

I
TTIEET
113885 113887
Bridar los soportes de muestra en el banco por las dos pe-
queiias lengiietas.
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Uniones por puntos de resistencia eléctrica: Precauciones para la reparacion 4 0 A

11333

RRE -]
113893 113888
Bridar la mordaza del util de rotura en la lengiieta grande. Bridar de nuevo los soportes de muestra en el banco (X5)=
15 mm.
IMPORTANTE

Apretar bien para evitar cualquier patinado de la mor-
daza del 1til durante la rotura de la soldadura.

113820

113881
Doblar las lengiietas de chapas separando las dos grandes.

113808
113889

Romper la soldadura del ensamblado ejerciendo un esfuerzo
regular, mediante el alargador del util.
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11580

113880

Bridar los soportes de muestra en el banco por las lengiietas
pequeiia y grande.

113890

Eliminar la soldadura de la primera union ejerciendo un es-
fuerzo regular, con ayuda del alargador del util.

TiIEI

[137 ]

113891

Bridar la mordaza del util de rotura en la lengiieta grande.

IMPORTANTE

Apretar bien para evitar cualquier patinado de la mor-
daza del 1til durante la rotura de la soldadura.

113870
Interpretar el resultado: parte VI.
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113871
Interpretar el resultado: parte VI.

ATENCION

Para los ensamblados de tres espesores, hay que tener en
cuenta siempre la chapa mas fina de cada lado del api-
lado para definir el correcto remache de material.

VI - RESULTADOS: INTERPRETACION

Este test se basa en la presencia o no de un remache de ma-
terial tras romper el punto de soldadura.

1 - los resultados posibles

Un punto pegado: inaceptable

11&1E
114619

Un punto con remache de material: aceptable, si el
didmetro es suficiente.

13807

113872
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un punto con arrancado de material: aceptable, si el
didmetro es suficiente.

& 18
114618

Nota:

En los aceros THLE/UHLE de espesores grandes, puede
que no haya remache de material, sino un arrancado de
material en la zona de contacto, este tipo de punto es
aceptable, medir y comparar su didmetro con el cuadro
de valores

Verificar que el diametro del remache de material responde
al criterio de la tabla siguiente, con respecto al espesor de re-
ferencia.

Espesor de referencia | Diametro minimo

(chapa mas fina) requerido

entre 0,77 mm y/o igual | 4 mm

Espesor de referencia | Diametro minimo

(chapa mas fina) requerido

entre 1,2 mm y/o igual a | 6 mm
2 mm

entre 2 mmy /o iguala 3 | 8 mm
mm

2-

El resultado es correcto:

- Aplicar los parametros al vehiculo,

- Efectuar los tests de control del vehiculo: parte IX.

El resultado no es correcto (punto pegado, remache de mate-
rial demasiado pequefio):

- Aplicar los remedios: parte VII

VII - REMEDIOS

1 - Abaco tiempos largos, intensidades bajas
Circunstancias de un mal resultado:

- Entornos eléctrico y neumatico no adaptados.

- La maquina no alcanza los resultados requeridos.

- Cambio de los portaelectrodos.

Si no se puede garantizar el Esfuerzo: aumentar el
Tiempo y bajar la Intensidad.

al.2mm Si no se puede garantizar la Intensidad: aumentar el
Tiempo y reducir el Esfuerzo.
Utilizar el abaco de tiempos largos para paliar las circunstan-
cias de malos resultados.
Matices Espesor de refe- | Intensidad (A) Tiempo (ms) Esfuerzo (daN)
rencia
0,7 mm 7000 600 250
Acero dulce
1 mm 7400 600 250
0,85 mm 7600 600 250
Acero HLE
1,5 mm 8000 600 250
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Matices Espesor de refe- | Intensidad (A) Tiempo (ms) Esfuerzo (daN)
rencia
Acero THLE/ 1,5 mm 8600 700 250
UHLE 2,5 mm 8600 900 250
IX - TESTS DE CONTROL EN EL VEHICULO
ATENCION 2 ]
~ | I
En el mismo concepto que un punto SER definido con el _ _ ~ ' |
primer abaco, el punto SER debe validarse previamente | " ' b 1, [
en una muestra con el test de rotura de soldadura de la [ ? i oAl | [
parte IV. e 5 T~ : f
A - £ i
__I = - =
5. ;
El resultado es correcto:
- Aplicar los parametros al vehiculo,
- Efectuar los tests de control del vehiculo: parte IX.
El resultado no es correcto (punto pegado, remache de mate- - S
rial demasiado pequefio): = .
- Aplicar las soluciones de recambio: parte VIII -
VIII - SOLUCIONES DE RECAMBIO 2 L ' bl

los puntos de taponado.

Si los resultados ni siquiera son concluyentes con el segundo
abaco, o si hay un problema de acceso, utilizar Soldadura
Eléctrica bajo Flujo Gaseoso ((consultar 40A, Generalida-
des, Union por cordones al arco bajo gas de proteccion
acceso indirecto: Descripcion, pagina 40A-66)

ATENCION

Se trata de un caso aislado que no hay que generalizar
para el conjunto de la reparacion.

En el mismo concepto que un punto SER, un punto de
taponado debe validarse previamente en una muestra con
el test de destaponado de la parte IV.

114627

Controlar el aspecto exterior del punto en el vehiculo para
ver si corresponde al aspecto del punto en el soporte de
muestra.

S H g 114357

114626

Insertar un buril plano entre dos puntos de soldadura para
verificar la resistencia de los mismos.
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I- AJUSTE DE LOS PARAMETROS DE
SOLDADURA

1 - Emplazamiento de las soldaduras y nimero de
puntos.

Punto de soldadura eléctrica bajo gas de proteccion:

- Si la soldadura sustituye un punto SER de origen, se colo-
can los puntos en los mismos lugares que los puntos de ori-
gen.

- Si este tipo de soldadura se ha utilizado para una sustitu-
cion parcial, consultar las indicaciones dadas en el manual
de reparacion del vehiculo concernido.

cordones de soldadura eléctrica bajo gas de proteccion:

- Si la soldadura es idéntica a la de origen, se pone el cordon
en el mismo lugar que tenia el de origen.

- Si este tipo de soldadura se ha utilizado para una sustitu-
cion parcial, consultar las indicaciones dadas en el manual
de reparacion del vehiculo concernido.

2 - Reglaje de los puestos.

(consultar 40A, Generalidades, Uniones por puntos de re-
sistencia eléctrica: Precauciones para la reparacion, pa-
gina 40A-43)

IT - DESENSAMBLADO

110230
110290

Efectuar un pre-corte de la pieza dafiada o extraer la pieza o
las piezas que impiden el acceso a la union.

2 - Desgrapado

110253
110293

Desgrapar los puntos de soldadura, como en acceso directo.

Retirar la parte restante de la pieza dafiada.

3 - Esmerilado

110232
110293

Eliminar los residuos del desgrapado.

Desbastar el ensamblado.

ATENCION

No estropear la chapa soporte del vehiculo.
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III - PREPARACION ANTES DEL ENSAMBLADO

1 - Presentacion y ajuste

Presentar la pieza de recambio, ajustarla y fijarla mediante
pinzas mordaza.

Montar si es necesario los elementos adyacentes y verificar
los juegos de aspecto.

2 - identificacién y marcado de los ensamblados

Marcar las zonas de ensamblados.

Extraer la pieza.

3 - Preparacion de los ensamblados en la pieza de
recambio

NOTA:

Segun el modo de ensamblado, efectuar las operaciones
de preparacion correspondiente.

110283
110283

Taladrar o agujerear con un punzén la chapa soporte, por la
cara interna de ensamblado para los puntos de taponado, ver
cuadro siguiente.

Espesor ( mm) O taladrado (mm)

0,6 4,5
0,7 5
1 55

Espesor ( mm) O taladrado (mm)

1,25 6
1,5 6,5
2 y superior 7

110264
110284

Decapar el contorno de los taladrados por la cara externa de
ensamblado.

Lijar con papel en seco, con grano 320 o con tampodn de des-
lustrado la cara interna de ensamblado de las zonas que se
van a pegar, sin atacar la proteccion.

Limpiar la cara de ensamblado con limpiador de superficie.
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110285

Decapar la cara externa de ensamblado.

4 - Realizacién de las protecciones antes del ensamblado

Colocar los insertos acusticos en los cuerpos huecos, si es
necesario.

Efectuar las protecciones anticorrosion de las caras internas
del ensamblado en funcion del tipo de soldadura (consultar
el capitulo 40; Protecciones anticorrosion de los ensam-
blados antes de la soldadura: Descripcion).

5 - Preparacion de las caras de ensamblado en el vehiculo

Decapar la cara interna de ensamblado.

Limpiar la cara de ensamblado, de las zonas que se van a pe-
gar con limpiador de superficie.

6 - Realizacién de las protecciones antes del ensamblado

Colocar los insertos acusticos en los cuerpos huecos, si es
necesario.

Efectuar las protecciones anticorrosion de las caras internas
del ensamblado en funcion del tipo de soldadura (consultar
el capitulo 40; Protecciones anticorrosion de los ensam-
blados antes de la soldadura: Descripcion).

IV - ENSAMBLADOS

1 - Aplicacion de los productos de pegado

110292

Aplicar un cordén de cola estructural en toda la cara interna
de ensamblado del vehiculo.

2 - Colocacion y ajuste de las piezas sustituidas
Posicionar la pieza de recambio en el vehiculo

Sujetar la pieza de recambio con unos aprieta-juntas para fi-
jar su posicion.

Retirar el exceso de cola antes del secado.
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3 - Realizacion de las soldaduras

ATENCION

Para que no se deterioren los drganos eléctricos y elec-
tronicos del vehiculo, desconectar imperativamente las
masas de los cableados situadas cerca de la zona de sol-
dadura.

La masa del puesto de soldadura debe estar situada lo
mas cerca posible de la zona de soldadura.

110289
110289

Efectuar los cordones de cadeneta interrumpidos.

4 - Acabado del perfilado

110287
110287

110288
110288

Acanalar ligeramente los cordones en toda su longitud.

ATENCION

No atacar o deteriorar la chapa soporte.

No debilitar la soldadura al esmerilarla.
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NOTA:

Se pondra una masilla de acabado de aspecto antes de
pintar.
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I- AJUSTE DE LOS PARAMETROS DE
SOLDADURA

1 - Emplazamiento de las soldaduras y nimero de
puntos.

Puntos de soldadura eléctrica por resistencia (SER):

- Si la soldadura es idéntica a la de origen, se colocan los
puntos en el mismo lugar que tenian los de origen.

- Si este tipo de soldadura se ha utilizado para una sustitu-
cion parcial, consultar las indicaciones dadas en el manual
de reparacion del vehiculo concernido.

2 - Reglaje de los puestos.

(consultar 40A, Generalidades, Uniones por puntos de re-
sistencia eléctrica: Precauciones para la reparacion, pa-
gina 40A-43)

I1 - DESENSAMBLADO
1 - Decapado
Decapar, si es necesario las lineas de ensamblado para que

aparezcan los puntos de soldadura.

2 - Desgrapado

/

, W/H

110447
110447

Desgrapar los puntos de soldadura.

Retirar la pieza que se va a sustituir.

ATENCION

No estropear la chapa soporte del vehiculo al realizar el
desensamblado.

3 - Esmerilado

110440

Eliminar los residuos de soldadura.

III - PREPARACION ANTES DEL ENSAMBLADO

1 - Ajuste antes del ensamblado

Presentar la pieza de recambio, ajustarla y fijarla mediante
pinzas mordaza.

Montar si es necesario los elementos adyacentes y verificar
los juegos de aspecto.

2 - Identificacién y marcado de los ensamblados
Marcar las zonas de ensamblados.

Extraer la pieza de recambio.
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3 - Preparacion de los ensamblados en la pieza de
recambio

110792
110792

Decapar las caras internas y externas a la altura de las zonas
de soldadura.

4 - Preparacion de los ensamblados en el vehiculo

Decapar la cara externa de ensamblado a la altura de las zo-
nas de soldadura.

5 - Realizacién de las protecciones antes del ensamblado

Colocar los insertos acusticos en los cuerpos huecos, si es
necesario.

Efectuar las protecciones anticorrosion de las caras internas
del ensamblado en funcién del tipo de soldadura (consultar
el capitulo 40; Protecciones anticorrosion de los ensam-
blados antes de la soldadura: Descripcion).

IV - ENSAMBLADO

1 - Colocacién y ajuste de las piezas sustituidas

Presentar la pieza de recambio, ajustarla y fijarla mediante
pinzas mordaza.

Montar, si es necesario los elementos adyacentes y verificar
los juegos de aspecto.

2 - Realizacion de las soldaduras

110448
110448

Soldar las chapas, efectuando las soldaduras en los puntos
existentes en la pieza de recambio.

3 - Acabado del perfilado

No hay que efectuar ningtin acabado especial para este tipo
de soldadura, el aspecto debe ser el mismo que el de origen.
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NOTA:

Las soldaduras de origen en cuatro espesores son muy
raras. Cuando existen, son solamente la consecuencia de
una anomalia de ensamblado. A menudo las chapas del
apilado son soldadas dos a dos y la union entre las cha-
pas interiores no esta hecha.

I- AJUSTE DE LOS PARAMETROS DE
SOLDADURA

1 - Emplazamiento de las soldaduras y niimero de
puntos.

Puntos de soldadura eléctrica por resistencia:

- Si la soldadura es idéntica a la de origen, se colocan los
puntos en el mismo lugar que tenian los de origen.

- Si este tipo de soldadura se ha utilizado en una sustitucion
parcial, consultar las indicaciones dadas en el manual de
reparacion del vehiculo concernido.

Punto de soldadura eléctrica bajo gas de proteccion:

- Si la soldadura sustituye un punto SER de origen, se colo-
can los puntos en el mismo lugar que tenian los de origen.

- Si este tipo de soldadura se ha utilizado en una sustitucion
parcial, consultar las indicaciones dadas en el manual de
reparacion del vehiculo concernido.

2 - Reglaje de los puestos.

(consultar 40A, Generalidades, Uniones por puntos de re-
sistencia eléctrica: Precauciones para la reparacion, pa-
gina 40A-43)

IT - DESENSAMBLADO

1 - Decapado

Decapar, si es necesario las lineas de ensamblado para que
aparezcan los puntos de soldadura en los dos lados de la
union.

2 - Desgrapado

110707

desgrapar los puntos de soldadura de cada lado (1) y (2)del
ensamblado.

Retirar la pieza dafiada.

NOTA:

Utilizar una broca de despuntar para preservar las chapas
conservadas.

3 - Esmerilado

Eliminar los residuos de soldadura en las dos caras (1) y (2).

III - PRESENTACION ANTES DEL ENSAMBLADO

1 - Ajuste antes del ensamblado

Presentar la pieza de recambio, ajustarla y fijarla mediante
pinzas mordaza.

Montar si es necesario los elementos adyacentes y verificar
los juegos de aspecto.
2 - Identificacién y marcado de los ensamblados

Marcar las zonas de ensamblados, a la altura de los taladra-
dos.

Extraer la pieza de recambio.
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3 - Preparacion de los ensamblados en la pieza de
recambio

110798
110799

Decapar las dos caras de ensamblado.

4 - Preparacion de los ensamblados en el vehiculo

110800
110800

Decapar las dos caras de ensamblado.

5 - Realizacion de las protecciones antes del ensamblado

Colocar los insertos acusticos en los cuerpos huecos si es ne-
cesario.

Efectuar las protecciones anticorrosion de las caras internas
del ensamblado en funcion del tipo de soldadura (consultar
el capitulo 40; Protecciones anticorrosion de los ensam-
blados antes de la soldadura: Descripcion).

IV - ENSAMBLADO

1 - Colocacion y ajuste de las piezas sustituidas

Presentar la pieza de recambio, ajustarla y fijarla mediante
pinzas mordaza.

Montar si es necesario los elementos adyacentes y verificar
los juegos de aspecto.

2 - Realizacion de las soldaduras

110708

Efectuar los puntos de taponado.

ATENCION

Para que no se deterioren los drganos eléctricos y elec-
tronicos del vehiculo, desconectar imperativamente las
masas de los cableados situadas cerca de la zona de sol-
dadura.

La masa del equipo de soldadura debe estar situada lo
mas cerca posible de la zona de soldadura.
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3 - Esmerilado de las soldaduras

1107C8
110709

Esmerilar los puntos de taponado.

Desbastar los residuos de esmerilado.

ATENCION

No atacar o deteriorar la chapa soporte.
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I- AJUSTE DE LOS PARAMETROS DE
SOLDADURA

1 - Emplazamiento de las soldaduras y nimero de
puntos.

Cordones de soldadura eléctrica bajo gas de proteccion:

- La union es idéntica a la de origen, se coloca el cordon de
anclaje en el mismo lugar que tenia el de origen.

- La unién se ha utilizado para una sustitucion parcial, con-
sultar el subcapitulo de la pieza en el Manual de Repara-
cion del vehiculo concernido.

2 - Reglaje de los puestos.

Los pre-reglajes de base los proporciona el proveedor del
material. Estos estan indicados en la documentacion entrega-
da con el puesto de soldadura.

Para cada tipo de soldadura es necesario efectuar un test en
funcion de la naturaleza del espesor exacto de las chapas que
se van a soldar en el vehiculo.

Estos tests consisten en verificar si los parametros pre-regla-
dos se adaptan a las condiciones reales de las operaciones
que se van a realizar.

Corregir los reglajes para obtener unos valores correctos
(diametro del nucleo; penetraciones; etc...).

II - DESENSAMBLADO
1 - Decapado

Decapar, si es necesario la linea de ensamblado para que
aparezca el cordon de soldadura.

2 - desgrapado

Desgrapar el cordon de soldadura.

Retirar la pieza dafiada.

3 - Esmerilado

110167

Eliminar los residuos de soldadura.

Desbastar la cara de ensamblado.

110300

ATENCION

No atacar o deteriorar la chapa soporte.
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III - PREPARACION ANTES DEL ENSAMBLADO

1 - Ajuste antes del ensamblado

Presentar la pieza de recambio, ajustarla y fijarla mediante
pinzas mordaza.

Montar si es necesario los elementos adyacentes y verificar

los juegos de aspecto.

2 - Identificacién y marcado de los ensamblados

Marcar las zonas de ensamblados.

Extraer la pieza de recambio.

3 - Preparacion de los ensamblados de la pieza de
recambio

110159

4 - Preparacion de los ensamblados en el vehiculo

Decapar la cara externa de ensamblado.

5 - Realizacion de las protecciones antes del ensamblado

Colocar los insertos acusticos en los cuerpos huecos, si es
necesario.

Efectuar las protecciones anticorrosion de las caras internas
del ensamblado en funcion del tipo de soldadura (consultar
40; Protecciones anticorrosion de los ensamblados antes
de la soldadura: Descripcion).

IV - ENSAMBLADO

1 - Colocacion y ajuste de las piezas sustituidas

Presentar la pieza de recambio, ajustarla y fijarla mediante
pinzas mordaza.

Montar si es necesario los elementos adyacentes y verificar
los juegos de aspecto.

2 - Realizacion de las soldaduras

=

110160
110160

Efectuar el cordon de soldadura con la misma longitud que
el de origen.

ATENCION

Para que no se deterioren los drganos eléctricos y elec-
tronicos del vehiculo, desconectar imperativamente las
masas de los cableados situadas cerca de la zona de sol-
dadura.

La masa del equipo de soldadura debe estar situada lo
mas cerca posible de la zona de soldadura.

Decapar el cordon, para quitar los residuos de soldadura.

Nota:

No esmerilar el cordon.
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I- AJUSTE DE LOS PARAMETROS DE
SOLDADURA

1 - Emplazamiento de las soldaduras y nimero de
puntos.

Punto de soldadura eléctrica bajo gas de proteccion:

- Si la soldadura sustituye un cordon de origen, consultar las
indicaciones dadas en el manual de reparacion del vehiculo
concernido.

2 - Reglaje de los puestos.

Los pre-reglajes de base los proporciona el proveedor del
material. Estos estan indicados en la documentacion entrega-
da con el puesto de soldadura.

Para cada tipo de soldadura es necesario efectuar un test en
funcion de la naturaleza del espesor exacto de las chapas que
se van a soldar en el vehiculo.

Estos tests consisten en verificar si los parametros pre-regla-
dos se adaptan a las condiciones reales de las operaciones
que se van a realizar.

Corregir los reglajes para obtener unos valores correctos
(diametro del nucleo; penetraciones; etc...).

II - DESENSAMBLADO

1 - Decapado

Decapar si es necesario la linea de ensamblado para que apa-
rezca el cordon de soldadura.

2 - Corte

Recortar la pieza dafiada para tener acceso al cordon de sol-
dadura.

3 - Desgrapado

\

110168

110168

Desgrapar el cordon.

Retirar la pieza dafiada.

ATENCION

No atacar o deteriorar la chapa soporte.

4 - Esmerilado

4/
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Eliminar los residuos de soldadura.

Espesor ( mm) O taladrado ( mm)
Desbastar la cara de ensamblado.

1,5 6,5
III - PREPARACION ANTES DEL ENSAMBLADO 2 y superior 7

Decapar el contorno de los taladrados por la cara externa.
1 - Ajuste antes del ensamblado

Presentar la pieza de recambio, ajustarla y fijarla mediante 4 - Realizacion de las protecciones antes del ensamblado

pinzas mordaza. Colocar los insertos acusticos en los cuerpos huecos, si es

. . . necesario.
Montar si es necesario los elementos adyacentes y verificar

los juegos de aspecto. Efectuar las protecciones anticorrosion de las caras internas
del ensamblado en funcién del tipo de soldadura (consultar
40; Protecciones anticorrosion de los ensamblados antes

2 - Identificacion y marcado de los ensamblados de la soldadura: descripcion).

Marcar las zonas de ensamblados.

. IV - ENSAMBLADO
Extraer la pieza.

1 - Colocacion y ajuste de las piezas sustituidas
3 - Preparacion de los ensamblados en la pieza de ) o ) )
recambio Presentar la pieza de recambio, ajustarla y fijarla mediante

pinzas mordaza.

Montar si es necesario los elementos adyacentes y verificar
los juegos de aspecto.
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2 - Realizacion de las soldaduras
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110158
110158

Taladrar o agujerear con un punzon por la cara interna, para
los puntos de taponado, ver cuadro siguiente.

110169

Espesor ( mm) O taladrado ( mm) 110169
Efectuar los puntos de taponado.

0,6 4,5

0,7 5

1 5,5

1,25 6
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GENERALIDADES
Union por cordones al arco bajo gas de proteccion acceso indirecto: Descripcion 4 0 A

ATENCION

Para que no se deterioren los drganos eléctricos y elec-
tronicos del vehiculo, desconectar imperativamente las
masas de los cableados situadas cerca de la zona de sol-
dadura.

La masa del equipo de soldadura debe estar situada lo
mas cerca posible de la zona de soldadura.

3 - Esmerilado de las soldaduras

110157

110157

Esmerilar los puntos de taponado.

Desbastar los residuos de esmerilado.

ATENCION

No atacar o deteriorar la chapa soporte.

4 - Acabado del perfilado

En las partes visibles, decapar las zonas a las que se va a
aplicar masilla para favorecer la adherencia.

Efectuar el acabado aplicando con la cuchilla la masilla de
dos componentes.
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GENERALIDADES

Uniones por cordones al arco bajo gas de proteccion particulares: Descripcion

40A

I- AJUSTE DE LOS PARAMETROS DE
SOLDADURA

1 - Emplazamiento de las soldaduras.
cordones de soldadura eléctrica bajo gas de proteccion:

- Si la soldadura es idéntica a la de origen, se pone el cordon
en el mismo lugar que tenia el de origen.

- Si este tipo de soldadura se ha utilizado en una sustitucion
parcial, consultar las indicaciones dadas en el manual de
reparacion del vehiculo concernido.

2 - Reglaje de los puestos.

Los pre-reglajes de base los proporciona el proveedor del
material. Estos estan indicados en la documentacion entrega-
da con el puesto de soldadura.

Para cada tipo de soldadura, es necesario efectuar un test en
funcion de la naturaleza del espesor exacto de las chapas que
se van a soldar en el vehiculo. Estos tests consisten en verifi-
car si los parametros pre-reglados se adaptan a las condicio-
nes reales de las operaciones que se van a realizar.

Corregir los reglajes para obtener unos valores correctos
(diametro del nucleo; penetraciones; etc...)

II - DESENSAMBLADO

1 - Decapado

Decapar, si es necesario la linea de ensamblado para que
aparezca el cordon de soldadura.

2 - Corte

110444

110444

Recortar la pieza dafiada
Desgrapar los puntos de soldadura.

Retirar la pieza dafiada.

3 - Esmerilado

Eliminar los residuos de soldadura.

ATENCION

No atacar o deteriorar la chapa soporte.

III - PREPARACION ANTES DEL ENSAMBLADO

1 - Ajuste antes del ensamblado

Presentar la pieza de recambio, ajustarla y fijarla mediante
pinzas mordaza.

Montar si es necesario los elementos adyacentes y verificar
los juegos de aspecto.

Identificar las zonas de ensamblado.

2 - Preparacion de las caras de ensamblado

Achaflanar las dos primeras chapas a la longitud del cordon
de origen.
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GENERALIDADES

Uniones por cordones al arco bajo gas de proteccion particulares: Descripcion

40A

110780

"‘ 110445

110790

Decapar la zona de soldadura en ambos lados del chaflan.

3 - Realizacion de las protecciones antes del ensamblado

Colocar los insertos acusticos en los cuerpos huecos, si es
necesario.

Efectuar las protecciones anticorrosion de las caras internas
del ensamblado en funcién del tipo de soldadura (consultar
cap. 40; Protecciones anticorrosion de los ensamblados
antes de la soldadura: Descripcion ).

IV - ENSAMBLADOS

1 - Colocacioén y ajuste de las piezas sustituidas

Presentar la pieza de recambio, ajustarla y fijarla mediante
pinzas mordaza

Montar si es necesario los elementos adyacentes y verificar
los juegos de aspecto.

2 - Realizacion de las soldaduras

ATENCION

Para que no se deterioren los drganos eléctricos y elec-
tronicos del vehiculo, desconectar imperativamente las
masas de los cableados situadas cerca de la zona de sol-
dadura.

La masa del equipo de soldadura debe estar situada lo

mas cerca posible de la zona de soldadura.

110445

Efectuar el cordon de soldadura.

3 - Esmerilado de las soldaduras

110446
110446

Esmerilar el cordon.

4 - Acabado del perfilado

En las partes visibles, decapar las zonas a las que se va a
aplicar masilla para favorecer la adherencia.

Efectuar el acabado aplicando con la cuchilla la masilla de
dos componentes.
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GENERALIDADES

Uniones por cordones al arco bajo gas de proteccion particulares: Descripcion

40A
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GENERALIDADES

Uniones para sustituciones parciales borde contra borde: Descripcion

40A

I- AJUSTE DE LOS PARAMETROS DE
SOLDADURA

1 - Emplazamiento de las soldaduras.
cordones de soldadura eléctrica bajo gas de proteccion:

- Si la soldadura es idéntica a la de origen, se coloca el cor-
don de anclaje en el mismo lugar que tenia el de origen.

- Si este tipo de soldadura se ha utilizado en una sustitucion
parcial, consultar las indicaciones dadas en el manual de
reparacion del vehiculo concernido.

2 - Reglaje de los puestos.
(consultar 40A, Generalidades, Uniones por puntos de re-

sistencia eléctrica: Precauciones para la reparacion, pa-
gina 40A-43)

IT - DESENSAMBLADO

1 - Corte

110042

Cortar la pieza danada a aproximadamente 25 mmpor enci-
ma del corte definitivo que debe encontrarse en una zona de
formas simples (poco redondeadas).

2 - Desgrapado
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110177
110177

Desgrapar las uniones soldadas de la pieza.

Retirar la pieza dafiada.

3 - Esmerilado

\

110464
110464

Esmerilar todos los residuos de las soldaduras, asi como los
dejados por el corte.

Dejar planas las caras de apoyo para no penalizar el ensam-
blado.

Desbastar las caras internas de ensamblado.
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GENERALIDADES

Uniones para sustituciones parciales borde contra borde: Descripcion

40A

ATENCION

No atacar ni deteriorar la chapa soporte durante las ope-
raciones de desensamblado.

III - PREPARACION ANTES DEL ENSAMBLADO

1 - Ajuste para corte en superposicion

Presentar la pieza de recambio, ajustarla y fijarla mediante
pinzas mordaza.

Montar si es necesario los elementos adyacentes y verificar
los juegos de aspecto.

2 - Identificacién y marcado de los ensamblados

Marcar las zonas de ensamblado.

110458

110458

Cortar simultaneamente las dos piezas, a aproximadamente
25 mm del corte efectuado en el vehiculo.

Extraer la pieza y desgrapar la parte recortada de la chapa (1)
en el vehiculo.

3 - Preparacion de los ensamblados en la pieza de
recambio

110459

Decapar la cara externa a la altura del corte borde contra bor-
de.

Preparar el resto de la pieza de recambio, segin las uniones
elegidas.

4 - Preparacion de los ensamblados en el vehiculo

10297

110297

Decapar la cara externa a la altura del corte borde contra bor-
de.

Preparar el resto del vehiculo, segun las uniones elegidas.
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GENERALIDADES

Uniones para sustituciones parciales borde contra borde: Descripcion

5 - Realizacién de las protecciones

Colocar los insertos acusticos en el cuerpo hueco si es nece-
sario.

Efectuar las protecciones anticorrosion del ensamblado en
funcion del tipo de soldadura (consultar el capitulo 40 ;
Protecciones anticorrosion de los ensamblados antes de
la soldadura: Descripcion).

IV - ENSAMBLADO

1 - Colocacion y ajuste de las piezas sustituidas

Montar, ajustar y fijar la pieza, si es necesario, montar los
elementos adyacentes y verificar los juegos de aspecto.

La distancia entre las dos chapas en las zonas de la soldadura
borde contra borde por cordon de cadeneta debe ser igual al
espesor de la chapa mas fina.

110039

110039

Efectuar el punteo de las chapas aplicando puntos espacia-
dos en 20 mm evitando las aristas y los huecos cuadrangula-
res.

Puntear las piezas comenzando por el centro y después efec-
tuar un punto alternando en cada lado de éste

110333
110333

Esmerilar los puntos de sujecion, tras verificar el correcto
enrasado

2 - Realizacion de las soldaduras

Efectuar las diferentes uniones de la pieza.

110040

110040

Efectuar el cordon de cadeneta, por tramos pequefios, cuan-
do la soldadura sea de gran longitud.
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GENERALIDADES 4 !
Uniones para sustituciones parciales borde contra borde: Descripcion 0

3 - Esmerilado de las soldaduras

110334

Esmerilar el cordon de cadeneta.

4 - Acabado y perfilado

110334

- 190463

Desbastar la zona de ensamblado.

110463

ATENCION

soldadura.

No atacar ni deteriorar las chapas soldadas al terminar la

Efectuar si es necesario un acabado de perfil en las partes vi-
sibles aplicando con una cuchilla una masilla de dos compo-
nentes, habiendo decapado previamente las zonas a las que
se va a aplicar masilla para realizar la adherencia.
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GENERALIDADES

Uniones para sustituciones parciales por recorte afiadido: Descripcion

40A

I- AJUSTE DE LOS PARAMETROS DE
SOLDADURA

1 - Emplazamiento de las soldaduras y nimero de
puntos.

Puntos de soldadura eléctrica por resistencia (SER):

- Si la soldadura es idéntica a la de origen, se colocan los
puntos en el mismo lugar que tenian los de origen.

- Si este tipo de soldadura se ha utilizado en una sustitucion
parcial, consultar las indicaciones dadas en el manual de
reparacion del vehiculo concernido.

Punto de soldadura eléctrica bajo gas de proteccion:

- La union sustituye un punto SER de origen, se colocan los
puntos en el mismo lugar que tenian los de origen.

- Si este tipo de soldadura se ha utilizado en una sustitucion
parcial, consultar las indicaciones dadas en el manual de
reparacion del vehiculo concernido.

cordones de soldadura eléctrica bajo gas de proteccion:

- Si la soldadura es idéntica a la de origen, se coloca el cor-
don de anclaje en el mismo lugar que tenia el de origen.

- Si este tipo de soldadura se ha utilizado en una sustitucion
parcial, consultar las indicaciones dadas en el manual de
reparacion del vehiculo concernido.

2 - Reglaje de los puestos.

(consultar 40A, Generalidades, Uniones por puntos de re-
sistencia eléctrica: Precauciones para la reparacion, pa-
gina 40A-43)

IT - DESENSAMBLADO

1 - Corte

110399
110399

Recortar la pieza dafiada en el emplazamiento donde se va a
efectuar el recorte afiadido, la zona de soldadura debe ser lo
mas plana posible y situada cerca de una arista.

2 - Desgrapado

110051

Desgrapar los puntos de sujecion de la pieza dafada.

Retirar la pieza dafiada.
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GENERALIDADES

Uniones para sustituciones parciales por recorte afiadido: Descripcion

40A

3 - Esmerilado

110400
110400

Esmerilar todos los residuos de las soldaduras, asi como los
que han quedado al realizar el corte.

Desbastar los residuos de esmerilado.

ATENCION

No atacar o deteriorar la chapa soporte.

III - PREPARACION ANTES DEL ENSAMBLADO

1 - Ajuste antes del ensamblado

Presentar la pieza de recambio, ajustarla y fijarla mediante
pinzas mordaza.

Montar si es necesario los elementos adyacentes y verificar
los juegos de aspecto.

2 - Identificacion y marcado de los ensamblados
Identificar las zonas de ensamblado que se van a decapar.
Marcar el corte que hay que efectuar para el recorte afladido.

Extraer la pieza de recambio.

3 - Preparacion de los ensamblados de la pieza de
recambio

Recortar la pieza seglin la marca.

110803

Decapar las caras internas y externas de ensamblado en el
emplazamiento del recorte afiadido.

110033
110033

Taladrar o agujerear con un punzén por la cara interna, en el
emplazamiento del recorte afiadido, ver cuadro siguiente.

Espesor ( mm) O taladrado (mm)

0,6 45
0,7 5
1 55
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GENERALIDADES

Uniones para sustituciones parciales por recorte afiadido: Descripcion

40A

Espesor ( mm) O taladrado (mm)

1,25 6
1,5 6,5
2 y superior 7

110781
110791

Decapar el contorno de los taladrados, y la linea externa de
ensamblado a lo largo del corte.

Preparar el resto de la pieza de recambio segun las uniones
elegidas, en funcion de las posibilidades de acceso a las ca-
ras de ensamblado.

4 - Preparacion de los ensamblados en la vehiculo

110034
110034

Efectuar el recorte afiadido, en el emplazamiento del corte.

110785
110795

Decapar las caras internas y externas de ensamblado en el
emplazamiento del recorte afiadido.

Preparar el resto del vehiculo, segun las uniones elegidas.

5 - Realizacion de las protecciones antes del ensamblado

Colocar los insertos acusticos en el cuerpo hueco si es nece-
sario.
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GENERALIDADES

Uniones para sustituciones parciales por recorte afiadido: Descripcion

40A

Efectuar las protecciones anticorrosion de las caras internas
del ensamblado en funcion del tipo de soldadura (consultar
el capitulo 40 ; Protecciones anticorrosion antes de la sol-
dadura: Descripcion).

IV - ENSAMBLADOS

1 - Colocacion y ajuste de las piezas sustituidas

Presentar la pieza de recambio, ajustarla y fijarla mediante
pinzas mordaza.

Montar si es necesario los elementos adyacentes y verificar
los juegos de aspecto.

ATENCION

Dejar un juego (e) entre el corte y el angulo debido al
recorte afiadido igual al espesor de la chapa.

o

145821

14582-1

2 - Realizacion de las soldaduras para un ensamblado
con acceso por dos caras

110700
11070

Soldar la pieza, comprobando el ensamblado entre las cha-
pas.

3 - Realizacion de las soldaduras para un ensamblado
con acceso por una sola cara

110036

110036

Efectuar los puntos de taponado, comprobando el ensambla-
do entre las chapas.
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GENERALIDADES
40A

Uniones para sustituciones parciales por recorte afiadido: Descripcion

4 - Particularidad del refuerzo de un ensamblado por 6 - Acabado

recorte ainadido

2
A
§
A
§
:
§
:

110035

110038

110038 Desbastar la zona de ensamblado.

Efectuar un cordén de cadeneta a lo largo de todo el corte.

5 - Esmerilado de las soldaduras ATENCION )
No atacar o deteriorar la chapa soporte.

110056

Esmerilar el cordén de cadeneta y los puntos de taponado.
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GENERALIDADES

Uniones para sustituciones parciales por recorte afiadido: Descripcion

I- AJUSTE DE LOS PARAMETROS DE
SOLDADURA

1 - Emplazamiento de las soldaduras y nimero de
puntos.

Puntos de soldadura eléctrica por resistencia (SER):

- Si la soldadura es idéntica a la de origen, se colocan los
puntos en el mismo lugar que tenian los de origen.

- Si este tipo de soldadura se ha utilizado en una sustitucion
parcial, consultar las indicaciones dadas en el manual de
reparacion del vehiculo concernido.

Punto de soldadura eléctrica bajo gas de proteccion:

- La union sustituye un punto SER de origen, se colocan los
puntos en el mismo lugar que tenian los de origen.

- Si este tipo de soldadura se ha utilizado en una sustitucion
parcial, consultar las indicaciones dadas en el manual de
reparacion del vehiculo concernido.

cordones de soldadura eléctrica bajo gas de proteccion:

- Si la soldadura es idéntica a la de origen, se coloca el cor-
don de anclaje en el mismo lugar que tenia el de origen.

- Si este tipo de soldadura se ha utilizado en una sustitucion
parcial, consultar las indicaciones dadas en el manual de
reparacion del vehiculo concernido.

2 - Reglaje de los puestos.

(consultar 40A, Generalidades, Uniones por puntos de re-
sistencia eléctrica: Precauciones para la reparacion, pa-
gina 40A-43)

II - DESENSAMBLADO
1 - Decapado

Decapar si es necesario las zonas de ensamblado, para que
aparezcan los puntos de soldadura.

2 - Corte

110062
110062

Recortar la pieza dafiada en el vehiculo a aproximadamente
40 mm por encima del corte definitivo, el corte debe encon-
trarse en una zona de formas simples.

3 - Desgrapado

110050
110050

desgrapar los puntos de sujecion de la piezas.

Retirar la pieza dafiada.

ATENCION
No atacar o deteriorar la chapa soporte.
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GENERALIDADES

Uniones para sustituciones parciales por recorte afiadido: Descripcion

40A

4 - Esmerilado

110028
110028

Esmerilar todos los residuos de las soldaduras, asi como los
dejados por el corte

III - PREPARACION ANTES DEL ENSAMBLADO

1 - Ajuste antes del ensamblado

Presentar la pieza de recambio, ajustarla y fijarla mediante
pinzas mordaza.

Montar si es necesario los elementos adyacentes y verificar
los juegos de aspecto.

2 - Identificaciéon y marcado de los ensamblados

Marcar las zonas que se van a decapar en funcidon de cada
tipo de union.

—
- e
—

110462
110462

Recortar simultdneamente los dos elementos a
aproximadamente40 mm del corte efectuado anteriormente.

Extraer la pieza y desgrapar la banda de chapa residual (1) en
el vehiculo..

3 - Preparacion de los ensamblados de la pieza de
recambio

10180
110180

Decapar las caras interna y externa de ensamblado del corte
en el emplazamiento de la pieza afiadida.
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GENERALIDADES

Uniones para sustituciones parciales por recorte afiadido: Descripcion

\

110032

(=2
N

w\w

110387

110032

Taladrar o agujerear con un punzon, por el interior la pieza

de recambio, en el emplazamiento de la pieza afiadida, ver
cuadro siguiente.

Espesor (mm) Obroca (mm)
0,6 4,5

0,7 5

1 5,5

1,25 6

1,5 6,5

2 y superior 7

110397

Decapar la cara externa de ensamblado a lo largo del corte
asi como el contorno de los orificios.

Preparar el resto de la pieza de recambio, segln las diferen-
tes uniones.

4 - Preparacion de los ensamblados en el vehiculo

110298
110296

Decapar las caras interna y externa de ensamblado del corte
en el emplazamiento de la pieza afiadida.
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GENERALIDADES

Uniones para sustituciones parciales por recorte afiadido: Descripcion

40A

5 - Preparacion de los ensamblados en la pieza afiadida

En la parte recortada en la pieza de recambio, una banda de
chapa de una anchura de aproximadamente 40 mm adaptada
a la longitud de la zona de soldadura del recorte afiadido.

6 - Realizacion de las protecciones antes del ensamblado

Colocar los insertos acusticos en el cuerpo hueco si es nece-
sario.

Efectuar las protecciones anticorrosion de las caras internas
del ensamblado en funcién del tipo de soldadura (consultar
el capitulo 40 ; Proteccion anticorrosion de los ensambla-
dos antes de la soldadura: Descripcion).

IV - ENSAMBLADOS
1 - Colocacion y ajuste de las piezas sustituidas
Presentar la pieza anadida, ajustarla y fijarla mediante pinzas

mordaza, las dos chapas se superponen en aproximadamente
20 mm.

2 - Realizacion de las soldaduras de la pieza afiadida

110029

Soldar la pieza anadida.

3 - Realizacion de las soldaduras, ensamblado con acceso
por dos caras

110049
110395

Soldar la pieza.

4 - Realizacion de las soldaduras, ensamblado con acceso
por una cara

110031

Efectuar cada punto de taponado
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GENERALIDADES

Uniones para sustituciones parciales por recorte afiadido: Descripcion

40A

5 - Particularidad del refuerzo de un ensamblado por
recorte afiadido

110048

110048

Efectuar los puntos de anclaje en las lineas de soldadura bor-
de contra borde.

6 - Esmerilado de las soldaduras

110068
110059

Esmerilar el cordon de cadeneta.

“"“'thc““

110049
110049
Efectuar el cordon de cadeneta a lo largo de todo el corte.

ATENCION

No atacar o deteriorar la chapa soporte.

7 - Acabado del perfilado

T
)

110046
110046

Decapar las zonas a las que se va a aplicar masilla para rea-
lizar la adherencia..
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GENERALIDADES 4 !
Uniones para sustituciones parciales por recorte afiadido: Descripcion 0

AW

110398
110398

en las partes visibles, efectuar el acabado aplicando con la
cuchilla la masilla de dos componentes.

Efectuar un desbastado con la lijadora equipada de un disco
en seco, con grano 120.
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GENERALIDADES

Uniones para sustituciones parciales por superposicion: Descripcion

I- AJUSTE DE LOS PARAMETROS DE
SOLDADURA

1 - Emplazamiento de las soldaduras y nimero de
puntos.

Puntos de soldadura eléctrica por resistencia (SER):

- Si la soldadura es idéntica a la de origen, se colocan los
puntos en el mismo lugar que tenian los de origen.

- Si este tipo de soldadura se ha utilizado en una sustitucion
parcial, consultar las indicaciones dadas en el manual de
reparacion del vehiculo concernido.

Punto de soldadura eléctrica bajo gas de proteccion:

- La union sustituye un punto SER de origen, se colocan los
puntos en el mismo lugar que tenian los de origen.

- Si este tipo de soldadura se ha utilizado en una sustitucion
parcial, consultar las indicaciones dadas en el manual de
reparacion del vehiculo concernido.

cordones de soldadura eléctrica bajo gas de proteccion:

- Si la soldadura es idéntica a la de origen, se coloca el cor-
don de anclaje en el mismo lugar que tenia el de origen.

- Si este tipo de soldadura se ha utilizado en una sustitucion
parcial, consultar las indicaciones dadas en el manual de
reparacion del vehiculo concernido.

2 - Reglaje de los puestos.

(consultar 40A, Generalidades, Uniones por puntos de re-
sistencia eléctrica: Precauciones para la reparacion, pa-
gina 40A-43)

IT - DESENSAMBLADO

1 - Decapado

Decapar, si es necesario las zonas de ensamblado.

2 - Corte

7

110060

11006

Recortar la pieza dafiada que queda en la plantilla de la pieza
de recambio

3 - Desgrapado

110058
110058

Desgrapar las uniones soldadas de la pieza.

Retirar la pieza dafiada.

ATENCION

No atacar no deteriorar la chapa soporte.
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GENERALIDADES

Uniones para sustituciones parciales por superposicion: Descripcion

4 - Esmerilado
Eliminar los residuos del desgrapado y del corte.

Desbastar la cara interna de ensamblado.

III - PREPARACION ANTES DEL ENSAMBLADO

1 - Ajuste antes del ensamblado

Presentar la pieza de recambio, ajustarla y fijarla mediante
pinzas mordaza.

Montar si es necesario los elementos adyacentes y verificar
los juegos de aspecto.

2 - Identificacion y marcado de los ensamblados

110060

110060

Identificar las zonas de ensamblado y de corte que debe si-
tuarse a aproximadamente (15 mm) de solapado en el vehi-
culo.

desmontar la pieza de recambio.

3 - Preparacion de los ensamblados en la pieza de
recambio

Cortar la pieza de recambio segun la marca de identificacion.

110794
110794

decapar las caras internas y externas de ensamblado a la al-
tura del corte.

110179

110179

Taladrar o realizar con un punzon por la cara interna, los
agujeros para el taponado, segun el cuadro siguiente.

Espesor 0,6 |0,7 1 1, 1,5 |2

(tum) 25

Diametro del ori- | 4,5 |5 55 | 6 65 |7
ficio

(mm)
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GENERALIDADES

Uniones para sustituciones parciales por superposicion: Descripcion

40A

\/\Q

110804

Decapar el contorno de los orificios en la cara externa de en-
samblado.

Preparar el resto de la pieza de recambio, segun las uniones
elegidas.

4 - Preparacion de los ensamblados en el vehiculo

110802

Decapar las caras de ensamblado segun el tipo de soldadura
que hay que efectuar (una cara o dos caras).

5 - Realizacién de las protecciones antes del ensamblado

Colocar los insertos acusticos en el cuerpo hueco, si es nece-
sario.

Efectuar las protecciones anticorrosion de las caras internas
del ensamblado en funcion del tipo de soldadura (consultar
el capitulo 40 ; Protecciones anticorrosion antes de reali-
zar la soldadura: Utilizacion ).

IV - ENSAMBLADOS

1 - Colocacion y ajuste de las piezas sustituidas

Presentar la pieza de recambio, ajustarla y fijarla mediante
pinzas mordaza.

Montar si es necesario los elementos adyacentes y verificar
los juegos de aspecto.

2 - Realizacion de las soldaduras, ensamblado con acceso
por dos caras

110044

110044

Soldar la pieza, comprobando el buen ensamblado de las pie-
zas.
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GENERALIDADES 4 !
Uniones para sustituciones parciales por superposicion: Descripcion 0

3 - Realizacion de las soldaduras, ensamblado, con acceso
por una cara

ATENCION

No atacar ni deteriorar las chapas soldadas al terminar la
soldadura.

V/

NOTA:

En el ejemplo anterior, es necesario efectuar un cordon
de masilla para junta de pintura entre la pieza sustituida
y el soporte en el vehiculo antes de colocar el panel de
aleta.

110043

Efectuar de los puntos de taponado bajo gas de proteccion.

4 - Esmerilado de las soldaduras

V

( 4

(4 /

110178

Esmerilar los puntos de taponado.

5 - Acabado de soldadura

Desbastar las zonas de ensamblado.
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GENERALIDADES
Uniones por pegado rigido acceso indirecto: Descripcion

I - DESENSAMBLADO

1 - Recorte o desengastado

Recortar o desengastar con ayuda de la pinza car.1657 la
pieza dafiada para permitir el acceso al cordon de cola.

110183
110183

Despegar la pieza dafiada, calentando simultdneamente con
el decapador térmico para degradar la cola.

2 - Decapado

110481
110461

Decapar el exceso de cola del vehiculo.

II - PREPARACION ANTES DEL ENSAMBLADO

1 - Ajuste antes del ensamblado

Presentar la pieza de recambio, ajustarla y fijarla mediante
pinzas mordaza.
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GENERALIDADES
Uniones por pegado rigido acceso indirecto: Descripcion

40A

2 - Identificacion y marcado de los ensamblados
Marcar las zonas de ensamblados.

Extraer la pieza de recambio.

3 - Preparacion de los ensamblados en la pieza de
recambio

Lijar con papel, grano 320 en seco o con tampon de deslus-
trado rojo sin retirar la proteccion.

Limpiar la cara interna de ensamblado con limpiador de su-
perficie.

4 - Preparacion de los ensamblados en el vehiculo
Limpiar la cara interna de ensamblado con limpiador de su-
perficie.

5 - Realizacion de las protecciones antes del ensamblado
Colocar los insertos acusticos en los cuerpos huecos, si es
necesario.

IIT - ENSAMBLADO

1 - Aplicacion del producto de pegado

110081
110061

Aplicar un cordon de cola homogéneo en la zona de ensam-
blado del vehiculo.

La anchura después de aplastar el cordon va en funcion del
diametro del cordon del producto extrusionado.

O cor- |4 5 6 7
dén
(mm)

anchura | 6 8 9.5 11
aplas-
tada

(mm)

2 - Colocacion y ajuste de las piezas sustituidas

110460
11046

Posicionar la pieza en el vehiculo.

Apretar el ensamblado con un aprieta-junta para aplastar la
junta y garantizar el pegado.

Intercalar calas de proteccion de plastico entre los aprieta-
juntas y la pieza para no marcarla.

3 - Acabado

Retirar el exceso de cola con diluyente para pintura, antes
del secado.
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GENERALIDADES
Uniones por pegado flexible acceso directo: Descripcion

40A

I - DESENSAMBLADO

1 - Corte, Despegado

110262
110262

Despegar la pieza dafada, calentando simultaneamente con
el decapador térmico para modelar la cola.

2 - Decapado

110264
110264

Mediante el util mas adecuado ( consultar cap. 40; Utiles
de decapado de las masillas blandas y de gran espesor:
Utilizacién ), decapar el exceso de cola del vehiculo.

II - PREPARACION ANTES DEL ENSAMBLADO

1 - Ajuste antes del ensamblado

Presentar la pieza de recambio, ajustarla y fijarla mediante
pinzas mordaza.

2 - identificacion y marcado de los ensamblados
Identificar las zonas de ensamblado.

Medir la distancia entre las chapas en la zona del ensambla-
do.

Extraer la pieza de recambio.

3 - Preparacion de los ensamblados en la pieza de
recambio

Lijar con papel, grano 320 en seco o con tampon de deslus-
trado rojo sin retirar la cataforesis.

Limpiar la cara de ensamblado con limpiador de superficie.

4 - Preparacion de los ensamblados en el vehiculo

Limpiar la cara de ensamblado con limpiador de superficie.
5 - Realizacion de las protecciones antes del ensamblado
Colocar los insertos acusticos en los cuerpos huecos, si es
necesario.

IIT - ENSAMBLADO

1 - Aplicacion de los productos de pegado

110263

110263
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GENERALIDADES 4
Uniones por pegado flexible acceso directo: Descripcion Of &

Aplicar en la cara de ensamblado del vehiculo un cordon de
cola homogéneo de diametro 4 a 10 mm segin la distancia
entre las chapas medidas al realizar el ajuste.

La anchura después de aplastar el cordon va en funcion del
diametro de aplicacion del producto extrusionado y de la dis-
tancia entre las chapas.

Distancia Anchura del cordén (mm)

(mm) 04 (Os5 [(O6 (O7 (O8 [O10
2 6 8 9.5 11

3 6 7 8 10

4 6 8

2 - Colocacion y ajuste de las piezas sustituidas

Posicionar la pieza en el vehiculo.

3 - Acabado

Lijar el exceso de producto con limpiador de superficie.
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GENERALIDADES
Union por pegado flexible acceso indirecto: Descripcion

I - DESENSAMBLADO

1 - Recorte o desengastado

110055

22436

Recortar o desengastar con ayuda de la pinza car. 1657 la
pieza dafiada para permitir el acceso al cordon de cola.

2 - Despegado

110295

Despegar la pieza dafada, calentando simultaneamente con
el decapador térmico para modelar la cola.

3 - Decapado

110294

Mediante el util mas adecuado ( consultar capitulo 40; Uti-
les de decapado de las masillas blandas y de gran espe-
sor: Utilizacion ), decapar el exceso de cola del vehiculo.
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GENERALIDADES
Union por pegado flexible acceso indirecto: Descripcion

40A

II - PREPARACION ANTES DEL ENSAMBLADO

1 - Ajuste antes del ensamblado

Presentar la pieza de recambio, ajustarla y fijarla mediante
pinzas mordaza.

2 - Identificacién y marcado de los ensamblados
Identificar las zonas de ensamblado.

Medir la distancia entre las chapas a la altura del ensambla-
do.

Extraer la pieza de recambio.

3 - Preparacion de los ensamblados en la pieza de
recambio

Lijar la cara de ensamblado con papel de grano 320 en seco
o con tampdn de deslustrado rojo sin retirar la cataforesis.

Limpiar la cara de ensamblado con limpiador de superficie.

4 - Preparacion de los ensamblados en el vehiculo

Limpiar la cara de ensamblado con limpiador de superficie.
5 - Realizacion de las protecciones antes del ensamblado
Colocar los insertos acusticos en los cuerpos huecos, si es
necesario.

IIT - ENSAMBLADO

1 - Aplicacion del producto de pegado

\ 110162

110182

Aplicar un cordon de cola homogéneo en la zona de ensam-
blado del vehiculo.

La anchura después de aplastar el cordon va en funcion del
diametro del cordon extrusionado al realizar la aplicacion.

Distancia anchura del cordén (mm)

(mm) O4 (O5 (D6 |07 |O8 |O10
2 6 8 9.5 11

3 6 7 8 10

4 6 8

2 - Colocacion y ajuste de las piezas sustituidas

110090
110090

Posicionar la pieza en el vehiculo.

3 - Acabado

Lijar si es necesario el exceso de producto con limpiador de
superficie.
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GENERALIDADES
Union por pegado flexible acceso indirecto: Descripcion

40A
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GENERALIDADES

Union remachada: Descripcion

40A

I - DESENSAMBLADO

110155
110155

Sacar el clavo de la cabeza del remache si aiin se encuentra
presente.

Taladrar la cabeza del remache, con una broca ligeramente
mas grande que el didmetro del cuerpo del remache.

Sacar el cuerpo del remache para separar los dos elementos.

Extraer el elemento que se va a sustituir.

II - PREPARACION ANTES DEL ENSAMBLADO

1 - Ajuste antes del ensamblado

Presentar la pieza de recambio, ajustarla y fijarla mediante
pinzas mordaza.

Montar si es necesario los elementos adyacentes y verificar
los juegos de aspecto.

3 - Preparacion de los ensamblados en la pieza de
recambio

110156
110156

Taladrar o realizar con un punzon los emplazamientos mar-
cados anteriormente, segin el cuadro siguiente.

[ remache 4 4.8 6,4

[ taladrado

4,1a4,5 49a5,1 6,6a7

NOTA:

En caso de sustituir un punto de soldadura por un rema-
che taladrar simultaneamente la pieza de recambio y el
vehiculo segiin el didmetro de remache utilizado (ver
cuadro siguiente).

2 - Identificacién y marcado de los ensamblados
Marcar las zonas de ensamblados.

Extraer la pieza.

4 - Realizacién de las protecciones antes del ensamblado

Colocar los insertos acusticos en los cuerpos huecos si es ne-
cesario.

III - ENSAMBLADO

1 - Colocacion y ajuste de las piezas sustituidas
Montar la pieza, ajustarla y fijarla mediante pinzas mordaza.

Montar si es necesario los elementos adyacentes y verificar
los juegos de aspecto.
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GENERALIDADES 4 0 A
Union remachada: Descripcion

2 - Remachado

1nm4
110143

Colocar el remache

NOTA:

En todos los casos, sujetar bien la pinza al romper el
clavo para evitar que se dafie el elemento.

NOTA:

Para el remachado de tres espesores verificar el buen
ensamblado de los elementos entre si, asi como una lon-
gitud del cuerpo del remache suficiente como para
garantizar su fijacion.
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GENERALIDADES
Union atornillada con tuerca soldada: Reparacion

La reparacion de una tuerca soldada se hace mediante una
rosca anadida.

I - PREPARACION

110329
110329

Taladrar un orificio seglin el didmetro nominal de la rosca,
ver cuadro siguiente.

0 nominal O broca (mm)
M4 4,2

M5 52

M6 6,3

M8 8,4

M10 10,5

M12 12,5

110330
110330

Realizar el taladrado mediante el macho de roscar suminis-

trado con las roscas afiadidas, no hay que olvidarse de lubri-
ficar durante la operacion para que se evacuen las virutas.

II - COLOCACION DE LA ROSCA ANADIDA

110831

110331

Insertar la rosca afiadida en el botador adecuado colocando
el arrastrador en la garganta prevista a tal efecto.

Hacer que el botador gire en el taladrado.
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GENERALIDADES 4 0 A
Union atornillada con tuerca soldada: Reparacion

110335
110335

NOTA:

Para una perfecta implantacion de la rosca afadida situar
la Gltima rosca a 0,25 y no por debajo de la superficie de
la pieza.

Romper el arrastrador con una barra.

Insertar cera si se trata de un cuerpo hueco antes de posicio-
nar el tornillo para estabilizar las virutas y el arrastrador.
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GENERALIDADES
Union atornillada con tuerca engastada: Reparacion

40A

La reparacion de una tuerca engastada se hace por sustitu-
cion. La colocacion de la tuerca engastada nueva se realiza
mediante el util car. 1504.

I - DESENSAMBLADO

110152

Taladrar la tuerca engastada con una broca ligeramente mas
grande que el didmetro interior del collarin.

ATENCION

No estropear el soporte al realizar el taladrado, se corre
el riesgo de agrandar el orificio e impedir la sujecion de
la tuerca.

Insertar cera si se trata de un cuerpo hueco para estabilizar
las virutas y el cilindro de la tuerca.

II - COLOCACION DE LA TUERCA ENGASTADA

110304
110304

Colocar masilla de estanquidad(1) alrededor del cilindro de
la tuerca.

110302
110302

Colocar y engastar la tuerca.

Verificar la perpendicularidad de la tuerca al terminar la
operacion de engastado.
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GENERALIDADES

Union atornillada con tuerca fluo perforada: Reparacion

40A

La reparacion de una rosca fluo macho de roscar se hace me-
diante una tuerca de engastar, y mediante el 1til car. 1504.

I - PREPARACION

110153
Taladrar la fluo macho de roscar respetando el didmetro no-
minal del inserto, ver cuadro.

0 nominal O taladrado (mm)
M6 x 100 10,2
M8 x 125 13,5
M10 x 150 15,5

Inyectar la cera si se trata de un cuerpo hueco para estabilizar
las virutas y proteger las partes puestas al desnudo al realizar
el taladrado.

II - COLOCACION DE LA TUERCA ENGASTADA

110304
110304

Colocar masilla de estanquidad (1) alrededor del cilindro de
la tuerca.

110302
110302

Colocar y engastar la tuerca

Verificar la perpendicularidad de la tuerca antes de finalizar
la operacién de engastado.
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GENERALIDADES

Union atornillada con esparrago soldado: Reparacion

40A

La reparacion de un esparrago soldado se hace a través de
sustitucion.

I - DESENSAMBLADO

110146
110146

Cortar el esparrago a ras de la chapa soporte.

110145
110145

Si la chapa se rompe al romper el esparrago efectuar una sol-
dadura eléctrica bajo proteccion gaseosa MAG.

Esmerilar los residuos del esparrago o de la soldadura

ATENCION

No atacar o deteriorar la chapa soporte durante las opera-
ciones de desensamblado.

II - COLOCACION DEL ESPARRAGO SOLDADO

A

110148
110148

Soldar el esparrago mediante un equipo de soldadura SER
provisto de pistola adecuada.
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GENERALIDADES

Union atornillada con esparrago engastado: Reparacion

40A

La reparacion de un esparrago engastado se hace a través de
sustitucion. La colocacion se efectiia mediante el util car.
1504.

I - DESENSAMBLADO

110149

110149

Cortar el esparrago a ras del collarin, si todavia se encuentra
presente.

/

w

Esmerilar el collarin.

110150
110150

sacar lo que queda del esparrago engastado.

Insertar cera antes de posicionar el esparrago, si se trata de
un cuerpo hueco para estabilizar las virutas y el cilindro del
esparrago.

IT - ENSAMBLADO

110304
110304

Colocar masilla de estanquidad (1) alrededor del cilindro del
esparrago.

110302
110302

Colocar y engastar el esparrago.

Verificar la perpendicularidad del esparrago antes de finali-
zar la operacion de engastado.
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GENERALIDADES
Union atornillada para masa eléctrica: Colocacion:

40A

La colocacion de un esparrago de masa eléctrica efectuarse
segun tres posibilidades:

- Por soldadura SER,
- Por taponado MAG, si acceso por cara opuesta,

- Por anclaje MAG, si no hay acceso por cara opuesta.

I - ENSAMBLADO POR S.E.R.

1 - Preparacion del ensamblado

110176

110176

Decapar la cara externa de la pieza por el emplazamiento del
esparrago de masa.

2 - Soldadura

D

110301

Soldar el esparrago mediante un equipo de soldadura S.E.R.
provisto de una boca adecuada.

IT - ENSAMBLADO POR TAPONADO MAG

El operario debe tener acceso a la cara opuesta.

1 - Preparacion del ensamblado

110261
110261

Taladrar o realizar con un punzon, por la cara interna, un ori-
ficio para el punto de taponado, seglin el cuadro siguiente.
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GENERALIDADES

Union atornillada para masa eléctrica: Colocacion:

40A

Espesor 0,6 0,7 1 1,25 L5 |2y+
(mm)
O del ori- | 4,5 |5 5,5 6 6,5 |7
ficio
(mm)

Decapar el contorno del orificio del lado opuesto para la im-
plantacion del esparrago.

2 - Soldadura

110260
110260

Soldar el esparrago sujetandolo perpendicularmente a la cara
de ensamblado.

3 - Acabado

Afecta en caso de que el punto de taponado quede visible
después de los diversos ensamblados.

110258
110259

Esmerilar el punto de taponado.

Alisar los residuos de esmerilado.

ATENCION

No atacar o deteriorar la chapa soporte.

IIT - ENSAMBLADO POR CORDONES DE ANCLAJE
MAG

Operacion de sustitucion cuando el acceso a la cara opuesta
es imposible (cuerpos huecos).
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GENERALIDADES 4 0 A
Union atornillada para masa eléctrica: Colocacion:

1 - Preparacion del ensamblado

3 - Acabado

110176

.

110173

110176

Decapar la cara de ensamblado de la pieza por el emplaza-

miento del esparrago de masa.

2 - Soldadura

| ?
.

un72

110172

Efectuar dos cordones por cada lado del esparrago, sujetan-

dolo perpendicular al soporte.

110173
Enrasar los cordones de cadeneta.

Alisar los residuos de esmerilado para no penalizar el apoyo
del terminal del cableado eléctrico.

ATENCION

No atacar o deteriorar la chapa soporte.

40A-108



GENERALIDADES

Union atornillada con fijacion engastada: Colocacion:

40A

ATENCION

Esta operacion no puede efectuarse para una fijacion de
masa eléctrica, no garantiza un buen paso de la corriente
a la altura del contacto con la estructura.

I - PREPARACION

110151
110151

Taladrar la chapa soporte, con una broca adaptada al dia-
metro nominal de la fijacion, ver cuadro siguiente.

O nominal O taladrado (mm)
tuercas M6 x 100 10,2

MS x 125 13,5

M10x 150 15,5
esparragos | Fc5 8,2

M6 10,2

Insertar cera antes de colocar el inserto, si se trata de un cuer-
po hueco para estabilizar las virutas.

II - COLOCACION DE LA FIJACION ENGASTADA

110304
110304

Colocar masilla de estanquidad (1) alrededor del cilindro del

inserto.
7]
/
7
o,

110302
110302

Colocar y engastar la fijacion.
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GENERALIDADES
Union atornillada con fijacion engastada: Colocacion: 4 OA

110303
110303

Verificar la perpendicularidad de la fijacion antes de finali-
zar la operacion de engastado.
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GENERALIDADES

Protecciones anticorrosion de los ensamblados antes de la soldadura: Descripcion

40A

I-SPRAY ANTICORROSION

Proteger todas las partes adyacentes de la zona que se va a
tratar.

110466
110466

Aplicar el spray mediante una capa fina en todas las caras in-
ternas de ensamblados que se van a tratar, en el vehiculo y en
la pieza de recambio.

Esperar la desulfatacion del producto antes de realizar el en-
samblado.

Tras la soldadura del ensamblado retirar el exceso de pro-
ducto con desengrasante de pintura.

IT - MASILLA ELECTROSOLDABLE

110402
110402

Extrusionar la masilla en un cordéon homogéneo de J 4 mm
en toda la cara interna de ensamblado del vehiculo.

Ensamblar la pieza de recambio antes de que se produzca el
secado del producto.

Retirar el exceso de producto con desengrasante de pintura,
tras el ensamblado.

III - MASILLA RUGOSA

o <

110162

Aplicar una espesor constante de masilla en las caras inter-
nas de ensamblado del vehiculo.

Ensamblar la pieza de recambio antes de que se produzca el
secado del producto.

Retirar el exceso de producto con desengrasante de pintura,
tras el ensamblado.
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GENERALIDADES

Protecciones anticorrosion de los ensamblados tras la soldadura: Descripcién

40A

I- PROTECCION DE UN CUERPO HUECO

1 - Junta extrusionada

TS

109692

(1)Introducir la sonda lo mas lejos posible por el orificio de
acceso a los cuerpos huecos.

(2)Pulverizar la cera llevando la sonda lenta y regularmente
hasta el orificio de entrada.

II - PROTECCION EN ARISTA O EN SUPERFICIE

Nota:

Las operaciones siguientes hay que efectuarlas en super-
ficies con aparejo y lijadas al 320 en seco o al tampon de

deslustrado de color rojo.

110052

Posicionar la boquilla previamente recortada con la forma y
la anchura de la junta deseada en la arista formada por el bor-
de de la chapa.

El aspecto de la junta depende de la velocidad de aplicacion
y del angulo (A) que forma la boquilla respecto al soporte.

Extrusionar la masilla en un cordén homogéneo respetando
la longitud de origen.

2 - Junta con cepillo

noise
110163

Aplicar un espesor constante de la junta en toda la zona que
se va a tratar.
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GENERALIDADES
Protecciones anticorrosion de los ensamblados tras la soldadura: Descripcion 4 0 A

Respetar la anchura y el aspecto de la junta de origen.

3 - Junta pulverizada

J/

110783

110793

Proteger si es necesario, los elementos adyacentes, debido a
las proyecciones del producto.

Reglar previamente el chorro, para obtener el mismo aspecto
que el de origen.

Pulverizar la junta de forma constante y regular.
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Protecciones acustica de la estructura: Descripcion

40A

I - PANELES AMORTIGUANTES

1 - Preparacién

Recortar el panel segun la forma y las dimensiones del de
origen.

Desengrasar la zona de aplicacion en el vehiculo.

2 - Pegado

A

i+ ' N
{\\ 110054

110054

Aplicar el panel por el emplazamiento de origen.

110053
110053

Retirar la pelicula protectora por el lado que pega el panel.

Calentar ligera y regularmente el panel ajustandolo con una
espatula, para optimizar la adherencia y la forma del panel
respecto al relieve del soporte.

Tras la refrigeracion, verificar la ausencia de burbujas de
aire, si no calentar de nuevo la zona.

II - INSERTO DE CUERPOS HUECOS

desengrasar la zona de colocacion del inserto en el vehiculo
y en la pieza nueva.

110701
110701

Colocar el cordéon preformado en el vehiculo por el emplaza-
miento del inserto de origen.

110394
110394

Ensamblar la pieza nueva aplastando el cordon.
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Uniones miultiples en un elemento de estructura: Descripcion

40A

I- AJUSTE DE LOS PARAMETROS DE
SOLDADURA

1 - Emplazamiento de las soldaduras y nimero de
puntos.

Puntos de soldadura eléctrica por resistencia (SER):

- Si la soldadura es idéntica a la de origen, se colocan los
puntos en el mismo lugar que tenian los de origen.

- Si este tipo de soldadura se ha utilizado en una sustitucion
parcial, consultar las indicaciones dadas en el manual de
reparacion del vehiculo concernido.

cordones de soldadura eléctrica bajo gas de proteccion:

- Si la soldadura es idéntica a la de origen, se coloca el cor-
don de anclaje en el mismo lugar que tenia el de origen.

- Si este tipo de soldadura se ha utilizado en una sustitucion
parcial, consultar las indicaciones dadas en el manual de
reparacion del vehiculo concernido.

Punto de soldadura eléctrica bajo gas de proteccion:

- Si la soldadura sustituye un punto SER de origen, se colo-
can los puntos en el mismo lugar que tenian los de origen.

- Si este tipo de soldadura se ha utilizado en una sustitucion
parcial, consultar las indicaciones dadas en el manual de
reparacion del vehiculo concernido.

2 - Reglaje de los puestos.

(consultar 40A, Generalidades, Uniones por puntos de re-
sistencia eléctrica: Precauciones para la reparacion, pa-
gina 40A-43)

IT - DESENSAMBLADO

1 - Decapado

110047
110047

Limpiar las lineas de ensamblados para que aparezcan los
puntos de soldadura si estan recubiertos de masilla antigra-
villonado o de masilla de estanquidad para pintura.

2 - Corte

110062
110062

En el caso de una sustitucion parcial, recortar la pieza dafia-
da en un lugar no deformado y lo suficientemente liberado
como para poder realizar un solapado en teja de S0 mm con
la pieza nueva.
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Uniones miultiples en un elemento de estructura: Descripcion

40A

3 - Desgrapado

110050
110050

Desgrapar cada punto con el ttil mas adecuado en funcion
del acceso, evitando al maximo deteriorar la chapa soporte
conservada (consultar capitulo 40; Utiles de desoldado de
un elemento de estructura: Utilizacion).

4 - Esmerilado

Tras la extraccion de las piezas estropeadas, eliminar los re-
siduos de soldadura de las chapas soporte conservadas.

Decapar las zonas de contacto de los ensamblados de solda-
dura.

III - PREPARACION ANTES DEL ENSAMBLADO

1 - Ajuste para corte en superposicion

En el caso de una sustitucion parcial, recortar la pieza nueva
para poder realizar un solapado en teja de 50 mm con la par-
te conservada en el vehiculo.

—
e
—— Ity

110462
110462

En funcién de los diferentes modos de union, efectuar si es
necesario las operaciones siguientes por orden:

- colocar y ajustar la pieza nueva en el vehiculo y fijarla me-
diante pinzas mordaza.

- efectuar los cortes en superposicion de la pieza nueva y de
su solapado en la parte restante del vehiculo.
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Uniones miultiples en un elemento de estructura: Descripcion

40A

2 - Identificacion y marcado en la pieza de recambio

110465
110465

Con un rotulador indeleble, marcar la cara interna:

- de las zonas de ensamblado de las soldaduras por punto de
taponado.

- de las zonas de encolado.

3 - Preparacion de los ensamblados en la pieza de
recambio

\

110032
110032

Por el lado interno de la pieza:

- efectuar los taladrados para los puntos de taponado y para
los remachados.

- limpiar sin decapar las zonas de encolado.
- decapar las uniones soldadas por resistencia eléctrica.

Recuperar en la parte recortada de la pieza de recambio, una
banda de chapa de una anchura aproximada de 40 mm de
longitud adaptada a la zona del recorte anadido.

decapar las caras externas de ensamblado en funcion del tipo
de soldadura.

10180
110180

Decapar los bordes de soldadura de los recortes parciales.

110387
110397

Decapar y quitar las rebabas del contorno de los orificios de
taponado.
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Uniones miultiples en un elemento de estructura: Descripcion

40A

110796
110796

Decapar las uniones soldadas por resistencia eléctrica.

4 - Preparacion de los ensamblados en el vehiculo

110296
110296

Decapar los ensamblados de las uniones soldadas borde con-
tra borde.

5 - Realizacién de las protecciones acusticas antes del
ensamblado

N-Jo

107388

Colocar los insertos acusticos (consultar capitulo 40; Pro-
tecciones acusticas de la estructura: descripcion ).

6 - Realizacion de las protecciones anticorrosion antes
del ensamblado

O

110466
110466

Concierne unicamente a las zonas de contacto del ensambla-
do en el vehiculo y en la pieza nueva, efectuar por orden en
funcion de las zonas (consultar capitulo 40; Protecciones
anticorrosion de los ensamblados antes de la soldadura:
descripcion ), las aplicaciones:

- de los productos pulverizados.
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Uniones miltiples en un elemento de estructura: Descripcion 0

- de los productos con brocha o con tampon.

- de los productos extrusionados.

IV - ENSAMBLADO

1 - Aplicacion de los productos de pegado

110061

110061

2 - Colocacion y ajuste de las piezas sustituidas

)

U §

@

108407
108407

Colocar y ajustar la pieza nueva en el vehiculo y fijarla me-
diante pinzas mordaza.

3 - Realizacion de las soldaduras

110029
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Soldar la lengiieta de la chapa del recorte afiadido.

)/
’ \
r" [ o .-#'.-ﬂ’
®
110031
110048 110031
110048

Efectuar las soldaduras por taponado.
Efectuar los puntos de anclaje en las lineas de soldadura bor-

de contra borde.
e L c“c [ Zi& é\
) / '(".““‘

Efectuar las soldaduras en borde contra borde por cordon de
110396 cadeneta.

110049
110049

Efectuar los puntos SER.
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Uniones miultiples en un elemento de estructura: Descripcion

40A

4 - Esmerilado de las soldaduras

"'cccq' Tl

O

110058
110059

Enrasar los cordones de soldadura asi como los puntos de ta-
ponado.

5 - Acabado del perfilado

\ 110046
110046

Decapar las zonas a las que se va a aplicar masilla para rea-
lizar la adherencia.

110398
110398

En las partes vistas, efectuar el acabado aplicando con la cu-
chilla la masilla de dos componentes.

Efectuar un desbastado con la lijadora equipada de un disco
en seco, con grano 120.
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