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PREMISA

Este Manual es destinado a los técnicos
de los Talleres autorizados para la
manutencion y la reparacion de vehiculos
Mazda. Puede ser utilizado también por los
usuarios de vehiculos Mazda para efectuar
las reparaciones y las operaciones de
mantenimiento mas sencillas.

Un conocimiento profundo de este manual
es determinante para un mantenimiento
adecuado y para una reparacion correcta del
vehiculo. Es también importante que el
manual esté constantemente al alcance de
los interesados, de tal manera que sea
posible consultarlo facilmente en caso de
necesidad.

Las informaciones contenidas en este
manual, incluidos los disenos y las
especificaciones, estan actualizadas a la
fecha de impresion. Si se aportan
modificaciones importantes y pertinentes a
los procedimientos de mantenimiento, los
concesionarios Mazda recibiran dichas
informaciones bajo forma de suplementos
del presente manual. El manual se debe
mantener actualizado.

Mazda Motor Corporation se reserva el
derecho de variar las especificaciones y los
contenidos de este manual sin estar
obligada a un aviso previo.

Todos los derechos son reservados. El
uso, la reimpresién, la memorizacién, la
fotocopia y cualquier otro tipo de
reproduccion, incluso parcial, de este
manual tienen que ser autorizadas por
escrito.

Mazda Motor Corporation
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Numeros de ldentificacion Vehiculo (VIN)
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ATENCION

El mantenimiento de un vehiculo puede resultar arriesgado y peligroso. Si
el personal de mantenimiento no ha recibido un entrenamiento técnico
apropiado, ya sea el riesgo de accidente que el riesgo de perjudicar el
vehiculo aumentan considerablemente. Los procedimientos de
mantenimiento descritos en este manual han sido pensados para los
técnicos Mazda como destinatarios. Este manual puede ser utilizado
también por técnicos que no hayan recibido el entrenamiento Mazda, sin
embargo, se debe tener en cuenta que la experiencia y los conocimientos
técnicos del personal Mazda permiten reducir notablemente los riesgos
de las operaciones de mantenimiento. En todo caso, cualquier persona
que utilice este manual debe conocer las normas de seguridad de
caracter general.

Este manual contiene “Atenciones” y “Advertencias” relativas a
situaciones de riesgo que difieren considerablemente de las que
generalmente un técnico encuentra en su experiencia de trabajo. Dichas
observaciones tienen que ser respetadas escrupulosamente ya sea para
reducir los riesgos de la seguridad personal, sea para evitar que las
intervenciones de mantenimiento o de reparacioén sean llevadas a cabo
inadecuadamente, o que comprometan la eficiencia y la seguridad del
vehiculo. Es importante ademas entender que la escrupulosa
observacion de estas “Atenciones” y “Advertencias” no representan una
garantia absoluta de seguridad. De hecho, es humanamente imposible
prever todas las situaciones de peligro que se puedan encontrar al llevar
a cabo los procedimientos.

Los procedimientos prescritos y contenidos en este manual son los que
permiten llevar a cabo los mantenimientos y las reparaciones de la mejor
manera posible. Algunos de estos procedimientos requieren el empleo de
equipos especificos. En caso de que se lleven a cabo procedimientos
diferentes 0 en caso de que se usen equipos no recomendados por
Mazda Motor Corporation, es importante estar seguros de que tales
derc]i,siolnes no perjudiquen ni la seguridad personal ni la seguridad del
vehiculo.

Las informaciones contenidas en este manual, incluyendo los disefios y
las especificaciones, estan actualizadas en la fecha de impresion del
manual en inglés. Mazda Motor Corporation se reserva el derecho de
cambiar las especificaciones y el contenido de este manual sin obligacion
de un aviso previo.

Los repuestos deben ser originales Mazda o, en todo caso, de calidad
equivalente. En caso de que se utilicen partes de repuestos de calidad
inferior es importante estar seguros de que esto no perjudique ni la
seguridad personal ni la seguridad del vehiculo.

Mazda Motor Corporation declina toda responsabilidad por problemas
que deriven del uso de este manual. Estos problemas podrian ser
causados por preparacion insuficiente, uso indebido de equipos
inadecuados, uso de partes de repuesto de baja calidad o de
procedimientos no actualizados.
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COMO USAR EL MANUAL

COMO USAR EL MANUAL

COMO LEER LA SECCION QUE SE REFIERE A LA SUSTITUCION DE LOS PANELES DE LA CARROCERIA

AB6E201000001B01
¢ Esta seccion contiene informaciones que se refieren a los tipos de soldadura, al numero de los puntos de
soldadura y a los puntos de corte y empalme que sirven para una correcta remocion e instalacion de los
paneles de la carroceria.
e Los tipos de soldadura y los puntos de soldadura se indican mediante simbolos.
¢ En unas secciones hay también notas que se refieren a las operaciones a efectuar. Leer con cuidado estas

notas antes de efectuar cualquier procedimiento.

REMOCION PANEL GUARDABARROS
TRASERO [~ Indica el titulo de la seccién Muestra el procedimiento, las

advertencias y las notas

Advertencia
« Evitar cortar mediante llama oxhidrica por que el aislador (area sombreada) es inflamable.

1. El panel del guardabarros trasero y el carter de rueda estan pegados a la linea del paso de rueda.

NOTA
» Taladrar los 24 puntos de soldadura indicados por (A), desde el lado habitaculo.

SOLDADURA
Muestra una cota Muestra una seccién
/ transversal
—T©
250 mm
AN

N
/ WA
PUNTO DE CORTE Y EMPALME \

B, ‘ B
PUNTO DE CORTE DE __4

DESBASTE I

PUNTO DE CORTE DE

DESBASTE L —

30 mm 7 1'4',
\_:-> % Muestra el numero de los
¥ aily puntos de soldadura
wWFs e ® © Muestra un
- ) aislador Muestra el area de
8 soldadura
¢ LADO INFERIOR 1 A-A B-B
PUNTO DE CORTE Y EMPALME Muestra el detalle de una seccién

MZzZ2010B001

Simbolos utilizados para la sustituciéon de paneles
¢ Los 6 simbolos siguientes indican los tipos de soldadura utilizados para la sustitucion de paneles de la

carroceria.
SIMBOLO SIGNIFICADO SIMBOLO SIGNIFICADO
Soldadura MIG continua
. Soldadura por puntos (punto de corte y empalme)
. Soldadura por arco de CO? CID Soldadura fuerte
_|_ Soldadura por puntos de CO? U\ | Punto de corte de desbaste

MZZ2010B002



COMO USAR EL MANUAL

COMO LEER LA SECCION QUE SE REFIERE A LAS COTAS DE LA CARROCERIA
Cotas carroceria (cotas bidimensionales)
¢ Las cotas bidimensionales son las cotas que resultan de la proyeccion sobre el plano de unos puntos de

referencia determinados.
¢ Sino esta especificado diversamente, los puntos estandar son simétricos con respeto al centro del vehiculo.
¢ La linea hipotética varia segun el tipo de vehiculo.
o El perfil del dibujo muestra la figura que resulta de la proyeccién del vehiculo visto por encima.

A6E201000001B02

Indica la parte del vehiculo Cuando no hay especificaciones
| diferentes, todas las cotas se

( COTAS BIDIMENSIONALES PLATAFORMA expresan en milimetros (mm).

PARTE INFERIOR CARROCERIA
#O)

Muestra el dibujo de la seccién

[To[ 17

1.030 -~
oNc 0@ © ©©oojoo
85 1 495 )
{
1.162
918
0\,690 o
800
U @)
220
1.089
1.060)

Indica la cota

Las cotas en el lado
izquierdo y derecho con
respeto al centro del
vehiculo son diferentes.

Muestra el
punto del
simbolo

[°oo ]

——

Muestra la dimensién del perno

s
LTk [
Muestra la linea o 02y
. Zat by o
hipotética estandar o = ~ N e <+ S
© N s < I
N N o ol o ~
~ - 10| 5 o © ko
A AA / i
— 289 || 315 | 425 _ 1.240 | 98] 716 —
185
55 320
P Diédmetro orificio Simbolo| Diametro orificio
| o dimensién o dimensién
pﬂslo Nombre perno o tuerca pﬁﬁlto Nombre perno o tuerca | Muestra
mm mm la
L j . 216 F Orificio esténdar trasero bastidor delantero| g 18
A Orificio estandar travesafio N. 1 G Orificio estandar trasero bastidor lateral 216 ranura
B Orificio estandar delantero bastidor lateral| © 16 H Soporte de conexién 17 x 29,5
c Centro o_rificio superficie soporte 2 80 — —
suspension delantera 1 Alojamiento suspension trasera 212
D 52[:&g;anclale suspension ( M 14 ) J Orificio estandar trasero bastidor lateral o 16
E Orificio estandar trasero bastidor delantero. o 16 |

Indica el diametro del orificio

MZZ2010B003



COMO USAR EL MANUAL

Cotas carroceria (cotas en linea recta)
e Las cotas en linea recta son las cotas reales entre dos puntos estandar.

¢ Si no esta especificado diversamente, los puntos estandar son simétricos con respeto al centro del vehiculo.

COTAS EN LINEA RECTA DEL HABITACULO (2)

Indica el punto de la cota Muestra el dibujo de la seccién

Muestra el

punto del
simbolo

Indica la parte del vehiculo

Muestra la indicacion del punto
Sin apdstrofe: lado derecho
Muestra detalles de los Con el apdstrofo: lado izquierdo

puntos estandar

Muestra la posicion y la forma de los puntos
/

E-E
;FY _
Punto Punto
medido | Cotamm medido Cota mm ]
1 1.184 8 1.642
2 1.064 9 1.463
3 919 10 1.667
4 690 11 1.672
5 1.185 B-B' 1.037
6 o0 c-c 1.290
7 607 ) D-D' 1.208
Indica la cota Puntos no indicados en el dibujo.
MZZ2010B004
Simbolos utilizados para las cotas de la carroceria
e Los 8 simbolos siguientes se utilizan para indicar los puntos estandar.
SIMBOLO SIGNIFICADO SIMBOLO SIGNIFICADO
Centro de un orificio redondo Ve Punto de soldadura, ecc.

o
(solo flecha)  Cresta del perno

Centro de un orificio eliptico

CO®®

Muesca

Borde del orificio Centro de un orificio de forma rectangular

Borde de un orificio de forma rectangular

MZZ2010B005



PRECAUCIONES DE MANTENIMIENTO

PRECAUCIONES DE MANTENIMIENTO

PRECAUCIONES DE MANTENIMIENTO
ABE203600025B01

Disposicion de Taller
o La disposicion de taller es muy importante para un trabajo seguro y eficiente.

Precauciones para la seguridad

e Ponerse siempre un casco de proteccion y
zapatos de seguridad. Segun el tipo de trabajo,
también guantes, gafas de proteccion, tapones 41} {l}
para los 0|dps, visera de proteccion, etc., pueden Gafas para Tapones para Guantes para Guantes de
Ser necesarios. soldadura  los oidos soldadura  algodén
B -
A\
Mascara  Gafas de Zapatos de
antipolvo  proteccion ) seguridad
Visera de
proteccion

MZZ2036B001

Proteccion del vehiculo

o Utilizar fundas de asientos y alfombras.

e Durante la soldadura, utilizar coberturas
resistentes al calor para proteger los cristales y
los asientos del calor y chispas.

e Durante la soldadura, proteger molduras,
guarniciones y ornamentos mediante cinta
aislante.

MZZ2036B002

Quitar los objetos peligrosos
¢ Quitar el depésito de combustible cuando se usa
una llama directa en aquella area. Tapar las
tuberias de conexion para evitar pérdidas de
combustible.

MZZ2036B003



PRECAUCIONES DE MANTENIMIENTO

Uso de equipo de traccion
e Cuando se utilizan equipos de traccién, alejarse
del &rea de traccion y utilizar cables de seguridad
para evitar accidentes.

Prevencion de cortocircuitos
e Poner el conmutador de arranque en LOCK.
e Desconectar los cables de la bateria.

e Conectar sélidamente la masa del soldador cerca
del area donde se esta soldando.

Ha

Cables de seguridad

MZZ2036B004

Cable de bateria

MZZ2036B005

MZZ2036B006



SUSTITUCION DE LOS PANELES DE LA CARROCERIA

SUSTITUCION DE LOS PANELES DE LA CARROCERIA

REMOCION DE LOS PANELES DE LA CARROCERIA

Dimensiones de la carroceria
e Antes de la remocién o del corte de desbaste,
medir las dimensiones de la carroceria alrededor
del area danada y confrontarlas con las cotas de
referencia estandar. Para reparar las eventuales
deformaciones, utilizar una herramienta para la
reparacion de bastidores.

A6E203800026B01

MZJ2038B001

Prevencion de las deformaciones de la carroceria
e Para evitar la deformacién de la carroceria,
reforzar el area alrededor del punto de corte de
desbaste mediante una abrazadera o un gato.

MZzJ2038B002

Seleccidn de los puntos de corte y empaime.

e En las partes que no se pueden sustituir es
necesario efectuar operaciones de corte y
empalme. Si se debe cortar un panel en un érea
llana, sin ningun refuerzo, el punto de corte debe
ser el punto en que la deformacion debida a la
soldadura es minima.

MZJ2038B003

Remocion de componentes correlados
e Durante la remocion de los componentes correlados, proteger molduras, guarniciones y ornamentos mediante
cinta aislante.

-7



SUSTITUCION DE LOS PANELES DE LA CARROCERIA

Corte de desbaste del panel dafado

e Comprobar que cerca de, o en el lado opuesto al
panel no haya componentes (tuberias, tubos
flexibles y cableados) que pueden danarse por el
calor.

e En los puntos de corte y empalme, dejar un
superposicion de 30—50 mm y luego efectuar un
corte de desbaste en el panel dafado.

PREPARACIONES PARA LA INSTALACION

Corte de desbaste de paneles nuevos
e En los puntos de corte y empalme, dejar un
superposicién de 30—50 mm con la carroceria y
luego efectuar un corte de desbaste en el panel
nuevo.

Escoger el método de soldadura
o Si el espesor total del area de soldar es igual o
superior a 3 mm, efectuar una soldadura por arco
de CO, con proteccién gaseosa.

Cableado

( =S
Punto de corte de desbaste _,%Punto de corte y empalme

MZZ2038B001

ABE203800026B02

30-50mm

Superposicion aHk

T
1

AWV

11

X

30-50mm
& %Ht Superposicion
N

7
I

7

N

]
7
1

N1

1}
/
I L

Punto del corte de desbaste carroceria ﬁ

|l Punto del corte de desbaste panel nuevo |

T

MZZ2038B002

3 mm o mas

3 mm o mas



SUSTITUCION DE LOS PANELES DE LA CARROCERIA

Realizar orificios mediante soldadura por arco de CO,

e En las areas donde no se puede efectuar una soldadura por puntos, realizar un orificio mediante soldadura por
arco de CO, utilizando un punzén o una barrena.

(mm)
Espesor del panel (o) Diametro orificio ()
0,60—0,90 5
0,91—1,20 6
1,21—1,80 8
1,81—4,50 10

¢ Alisar el area ennegrecida indicada en la figura y
crear un orificio en el punto en que las chapas
3—4 se unen. Ademas, soldar las chapas de
manera que no queden espacios.

Aplicar una primera capa a la soldadura
e Para el tratamiento antioxido, eliminar la cera o
semejantes del panel y de la carroceria que se
van a soldar y aplicar una primera capa.

INSTALACION DE LOS PANELES DE LA CARROCERIA
Control e inspeccion de las dimensiones antes de la soldadura

¢ Alinearse a las cotas de referencia estandar que
se muestran en la figura de las cotas de la
carroceria, para que los nuevos paneles sean
instalados en la posicién correcta.

2 10mm
1 1
% 30°! 30°/

<= Panel exterior
}« Panel intermedio

<@ Panel interior

MZZ2038B004

MZJ2038B008

ABE203800026B03

MZzJ2038B009



SUSTITUCION DE LOS PANELES DE LA CARROCERIA

Detalles de soldadura
¢ Por lo que se refiere al nimero de puntos de
soldadura, ésta debe efectuarse segun los
siguientes estandar de referencia.

Detalles de soldadura por puntos
¢ La dimension del electrodo de la soldadora es
D=(2xt)+3. Si el espesor de los paneles superior
e inferior es diferente, portarse segun el panel
mas sutil.

e Dado que la resistencia del punto de soldadura
depende de la dimension del electrodo de la
soldadora, es necesario que el electrodo sea
correctamente conservado.

¢ Los nuevos puntos de soldadura deben tener una
posicidn de soldadura diferente de los puntos de
soldadura originales.

¢ Antes de efectuar una soldadura por puntos, es
necesario efectuar una soldadura de prueba
sobre el mismo material del panel, para
comprobar la resistencia de la soldadura.

I-10

Soldadura por puntos
Soldadura original
Paso: 50 mm

W¢>

Numero original de los puntos de soldadura x 1,3 0 méas

Soldadura de reparacion
Paso: dentro de 35 mm

Soldadura porarco ~ Si 3 mm o mas Soldadura de
de CO? reparacion
Soldadura por puntos , -
original Numero original de los

puntos de soldadura o

mas

MZZ2038B005
70 - 120°

D >/ t

MZZ2038B009

MZzJ2038B012

Soldadura de prueba

Diametro masa metalica de

% soldadura: 4/5 del electrodo

MZZ2038B006



SUSTITUCION DE LOS PANELES DE LA CARROCERIA

Comprobar la resistencia de la soldadura
e Los puntos de instalacion de motor, bastidor y

cinturones de seguridad son muy importantes par
la seguridad, por lo tanto es indispensable
comprobar estos puntos de soldadura.
Comprobar la resistencia de la soldadura
introduciendo un cincel entre los paneles cada
cuatro o cincos puntos, en caso de soldadura por
puntos, y cada diez, en caso de soldadura
regular.

¢ Introducir el cincel entre los paneles segun el
numero de paneles, como muestra la figura.

e Para comprobar la resistencia de la soldadura,
introducir el cincel entre los paneles y comprobar
que éstos no se separen. Si los paneles se
separan, efectuar una nueva soldadura cerca de
la soldadura original.

¢ Restablecer la forma original del area controlada.

Dimensiones cincel

25 mm

Punto de
soldadura

Dentro de 5 mm

mm

MZZ2038B007

Dos paneles Punto de soldadura

M‘/ ANN

Un punto
T | Punto de
8 paneies soldadura
\ L \/s
A ——
Dos puntos
Cuatro Punto de
paneles soldadura

SN

Tres puntos

MZZ2038B008

-11




SUSTITUCION DE LOS PANELES DE LA CARROCERIA

TRATAMIENTO ANTIOXIDO, ANTIRUIDOS Y ANTIVIBRACIONES POSTINSTALACION

Impermeabilizacién carroceria

A6E203800026B04

¢ Aplicar massilla impermeable para carroceria donde necesario.

¢ Aplicar la masilla impermeable antes de la
instalacion en los puntos de la carroceria donde
su aplicacion seria dificil.

Impermeabilizacidn parte inferior carroceria
e Aplicar agente impermeabilizante a la parte
inferior de la carroceria.

Aplicacion antiéxido
¢ Aplicar antidxido (cera, aceite, etc.) a la parte
posterior de las areas soldadas.

Aplicacion de antiruidos al piso
¢ Aplicar antiruidos al piso calentandolo mediante
una lampara de rayos infrarrojos.

I-12

MZzJ2038B016

MZJ2038B017

MZzJ2038B018

MZJ2038B019



SUSTITUCION DE LOS PANELES DE LA CARROCERIA

ABREVIATURAS

5HB Hatchback de 5 puertas
Fr Delantero

Rr Trasero

RH Lado derecho
LH Lado izquierdo
M Metalico

MC Mica

-13
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ESTRUCTURA

ESTRUCTURA

ESTRUCTURA
BERLINA

A6E981007000B01

A6J9810B001
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ESTRUCTURA

x:Aplicado
-:No aplicado
Acero Acero
Acero Acero
N. Componente de alta inoxi- | ESPesor N. Componente de alta inoxi- | ESPeSOr
resi- | Lobl (mm) resi- | 4oble (mm)
stencia | 93°'¢ stencia
1 |Capé X X 0,7 25 | Pasamanos interior X - 1,2
5 Soporte parachoques 59 26 | Montante trasero interior - 0,65
delantero i i ’ 27 |Escuadra de union - X 0,7
Bastidor Fr X X 1,6 o8 Vierteaguas ) X 07
3 |delantero guardabarros trasero ’
interior Rr X X 2,6 - -
2 29 |Repisa posterior - - 0,65
4 gglsatr'gg:o Fr X X 1.4 30 |Travesafio trasero - - 0,6
exterior Rr X X 2,0 31 | Panel trasero - X 0,65
5 | Panel guardabarros < « 0.75 32 | Refuerzo techo - - 0,5
delantero ’ 33 | Refuerzo techo X - 1,4
6 Refuerzo superior i x 10 34 | Refuerzo techo - - 0,55
proteccion ’ 35 | Panel techo - - 0,75
7 | Refuerzo superior . X 2.0 36 |Bastidor lateral exterior - X 0,7
Iirmtadu.r? tord 37 | Puerta delantera X 0,7
roteccion carter de
8 | ueda delantero - X 0,65 38 | Puerta trasera _ - X 0,7
° Refuerzo inferior ] Ny o 39 | Larguero lateral interior X X 1,6
proteccién ' 40 | Bastidor Fr X X 2,3
10 | Alojamiento Superior X X 3,2 delanteroB | Rr - X 1,6
suspensiones | |nferior - X 1,2 41 | Panel delantero piso - X 0,65
11 | Biela de reaccion - X 1,4 42 | Travesafio N. 2 - - 1,2
12 | Bastidor delantero trasero X X 2,9 43 |Larguero lateral interior x x 16
13 | Refuerzo lateral tablero - X 1,2 trasero _
14 | Panel inferior tablero - X 0,85 44 |Travesafio N. 3 _ X - 1.4
15 | Travesafio inferior tablero - X 1,6 45 Sopc.>rte de conexion X X 2,3
16 | Panel tablero - X 0,7 46 5::2?;” Fr X X 1.8
17 | Cobertura tablero - X 1,6 : Rr X X 1.4
18 | Panel superior tablero - X 0,9 47 | Panel central F_"SO - X 06
19 | Cobertura tablero X X 1,4 48 Pa}nel lateral plsc.> : X 0,6
20 | Refuerzo larguero lateral » 0.9 49 |Carter de ru?da |lnter|or - X 0,75
1 Refuerzo montante g 50 | Panel posterior piso - X 0,65
delantero X - ’ Soporte LH % % 2,0
Montante Superior X - 1,6 51 f)rgrse(\acrgoques RH X X 1,4
22 | delantero i
interno Inferior X - 1,4 52 | Panel puerta del maletero - X 0,75
Superior Revestimiento delantero ) )
P X - 1,8 53 | techo 1.2
delantero = ——
Refuerzo Superior 54 |Revestimiento trasero i i 065
23 | montante P X - 1,6 techo ’
central trasero
Central X - 2,0
Inferior X - 1,8
Montant Superior X - 1,6
ontante
24 central interior Central X - 1.2
Inferior X - 1,0
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5HB

A6J9810B002
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ESTRUCTURA

x:Aplicado
-:No aplicado
Acero Acero
Acero de alta | ACT0 | Ecpeso
N. Componente dealta | ;. | Espeso N. Componente ie | iNOXi- P
resis- | oile | T (MM) resis- | ople | ¥ (MM)
tencia | 9ab'e tencia
1 |[Capd X X 0,7 Superior X - 1,6
S t h 24 Montanlte . Central X - 1,2
o |SOporte parachoques - . 29 central interior : ’
delantero ’ Inferior X - 1,0
Bastidor Fr X X 1,6 25 | Pasamanos interior X - 1,2
3 i(:ﬁ:;?;fro Rr X X 26 26 | Montante trasero interior - 0,65
- 27 | Escuadra de unién - 0,7
Bastidor Fr X X 1,4 Vierteaguas
4 |delantero -
exterior Rr X X 2,0 28 guardab~arros trasero X 0.8
5 Panel guardabarros . . 0.75 29 | Travesafio trasero - - 0,6
delantero ’ 30 | Panel trasero - X 0,65
6 Refuerzo superior i x 10 31 | Refuerzo techo - - 0,5
proteccion ’ 32 | Refuerzo techo X - 1,4
- | Refuerzo superior ] X 2.0 33 | Refuerzo techo - - 0,55
2rmtadu.r? Tor d 34 | Panel techo - - 0,75
roteccion carter de - -
8 rueda delantero - X 0,65 35 | Bastidor lateral exterior - X 0,7
9 Refuerzo inferior o 36 |Puerta delantera X 0,7
proteccion - X : 37 |Puerta trasera - X 0,7
Alojamiento Superior X % 3,2 38 | Larguero lateral interior X X 1,6
10 suspensiones | |nferior - X 1,2 39 |Bastidor Fr X X 2,3
11 | Biela de reaccién - X 1,4 delantero B Rr - X 1,6
12 | Bastidor delantero trasero X X 2,9 40 | Panel delantero piso - X 0,65
13 | Refuerzo lateral tablero - X 1,2 41 | Travesano N. 2 - - 1,2
14 | Panel inferior tablero - X 0,85 4o | Larguero lateral interior x x 16
15 | Travesafio inferior tablero - X 1,6 trasero _
16 | Panel tablero ; x 07 43 |Travesafio N. 3 _ X - 1,4
17 | Cobertura tablero - x 16 44 Sopc.>rte de conexion X X 2,3
18 | Panel superior tablero - X 0,9 45 5::2?;” Fr X X 1.8
19 | Cobertura tablero X X 1,4 . Rr X X 14
20 | Refuerzo larguero lateral X X 0,9 46 | Panel central F_"SO - X 0.6
o1 Refuerzo montante . 47 Pe}nel lateral plsc.> . - X 0,6
delantero X B ’ 48 | Carter de rueda interior - X 0,75
Montante Superior X - 1,6 49 | Panel posterior piso - X 0,65
22 | delantero Inferi 14 Soporte LH X X 2,0
interno nierior X - , 50 | parachoques RH 14
Superior 18 trasero X X ’
delantero X ) ’ 51 | Panel puerta trasera - X 0,7
Refuerzo Superior Revestimiento delantero
23 | montante P X - 1,6 52 |techo i i 12
central trasero
Central N 50 53 Revestimiento | Central - - 0,7
Inferior ” - 18 trasero techo | Lateral - - 1,4
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SUSTITUCION PANELES

SUSTITUCION PANELES .........ooooeoveeeereeereennnn. lII-2 “

REMOCION REFUERZO SUPERIOR

ARMADURA........ooveeeeeeeeeeee e l1I-2
INSTALACION REFUERZO SUPERIOR

ARMADURA........ooveeeeeeeeeeeeseeeeseeeseeeseeeseees -3
REMOCION REFUERZO LATERAL TABLERO

Y COBERTURA TABLERO ....eoveereeereeee, -3
INSTALACION REFUERZO LATERAL

TABLERO Y COBERTURA TABLERO............ I1I-5
REMOCION CONJUNTO REFUERZO

PROTECCION ......coeeereeeereeseeeeeeeeees e -6
INSTALACION CONJUNTO REFUERZO

PROTECCION ..o -7
REMOCION CONJUNTO PROTECCION

CARTER DE RUEDA .........ivemereeeeeseeeseeeneees [[X:]
INSTALACION CONJUNTO PROTECCION

CARTER DE RUEDA .........oivmmreeeeeeseeeeeeeeneees 111-9
REMOCION BASTIDOR DELANTERO............. 1I-10
INSTALACION BASTIDOR DELANTERO........ I1I-11
REMOCION MONTANTE DELANTERO .......... IM1-11
INSTALACION MONTANTE DELANTERO....... ll-14
REMOCION MONTANTE CENTRAL ............... 1-15
INSTALACION MONTANTE CENTRAL ........... I1-16
REMOCION PANEL GUARDABARROS

TRASERO ... eeeeeeeeeee e e I-17
INSTALACION PANEL GUARDABARROS

TRASERO ... 11I-20

REMOCION PANEL LARGUERO LATERAL ... lll-21
INSTALACION PANEL LARGUERO

I ==Y I11-23
REMOCION PANEL TRASERO ........vvereen... I1I-24
INSTALACION PANEL TRASERO ........ovee...... I1I-26
REMOCION VIERTEAGUAS

GUARDABARROS TRASERO Y

ESCUADRA DE UNION.....oveoveereeeeeerrrreenn. I11-27
INSTALACION VIERTEAGUAS

GUARDABARROS TRASERO Y

ESCUADRA DE UNION.....ooveoveeeeeeeeeeeenn. 111-30
REMOCION PANEL TRASERO PISO.............. 111-31
INSTALACION PANEL TRASERO PISO ........ 111-33
REMOCION PANEL LATERAL PISO.............. 111-33
INSTALACION PANEL LATERAL PISO........... 111-36
REMOCION BASTIDOR TRASERO

(CORTE PARCIAL) ..o 111-37
INSTALACION BASTIDOR TRASERO

(CORTE PARCIAL) ... 111-39
REMOCION PANEL TECHO w...ovvevveeeereereenn. 111-39
INSTALACION PANEL TECHO ....ovvoevereen... I11-42

Para la remocidn/instalacion y los procedimientos
de sustitucion de la armadura, véase el Manual de
Taller MAZDAG6 (1730-4E-02C)
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SUSTITUCION PANELES

SUSTITUCION PANELES

REMOCION REFUERZO SUPERIOR ARMADURA
1. Quitar el refuerzo superior de la armadura.

A6E981253152B01

-2

A6E9812B001



SUSTITUCION PANELES

INSTALACION REFUERZO SUPERIOR ARMADURA

1. Antes de instalar los nuevos paneles, crear los orificios para la soldadura.
2. Instalar los nuevos componentes provisionalmiente y asegurarse que se junten perfectamente.

A6E981253152B02

A6E9812B002

REMOCION REFUERZO LATERAL TABLERO Y COBERTURA TABLERO
1. Quitar el refuerzo lateral del tablero de instrumentos.

ABE981253290B01

Nota
¢ Los puntos de soldadura indicados en la figura por (B) son los mismos.

Advertencia
¢ Tener cuidado de no danar el parabrisas durante el taladrado del punto indicado por (A).

2. Quitar la cobertura del tablero de instrumentos.

n-3
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SUSTITUCION PANELES

INSTALACION REFUERZO LATERAL TABLERO Y COBERTURA TABLERO
A6E981253290B02

1. Cuando se instalan los nuevos paneles, posicionarlos de manera que la dimension de la seccion sea alineada
con la cota de la carroceria.

2. Antes de instalar los nuevos paneles, crear los orificios para la soldadura.

3. Instalar los nuevos componentes provisionalmiente y asegurarse que se junten perfectamente.

COBERTURA TABLERO
_®

REFUERZO LATERAL TABLERO

ABE9812B004
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SUSTITUCION PANELES

REMOCION CONJUNTO REFUERZO PROTECCION

1. Efectuar el corte de desbaste del refuerzo de la proteccién.
2. Quitar el conjunto del refuerzo de la proteccién.

A6E981253260B01

REFUERZO SUPERIOR PROTECCION ~ =

PUNTO DE CORTE DE
DESBASTE \

REFUERZO TRASERO PROTECCION

ABE9812B005

-6



SUSTITUCION PANELES

INSTALACION CONJUNTO REFUERZO PROTECCION

1.

2.
3.

ABE981253260B02
Cuando se instalan los nuevos paneles, posicionarlos de manera que la dimensién de la seccion sea alineada

con la cota de la carroceria.
Antes de instalar los nuevos paneles, crear los orificios para la soldadura.

Instalar segun el orden siguiente: refuerzo inferior proteccion, refuerzo trasero proteccion y refuerzo superior
proteccion.

Nota
o Después de la instalacién, soldar los empalmes en posicion (A).

Advertencia
o Durante la soldadura de los empalmes, tener cuidado con las gotas de metal fundido.

. Instalar los nuevos componentes provisionalmiente y asegurarse que se junten perfectamente.

REFUERZO TRASERO PROTECCION

Il (A) LADO SUPERIOR, 1

REFUERZO PROTECCION INFERIOR

REFUERZO SUPERIOR T 5=

PROTECCION N~ = O

ABE9812B006
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SUSTITUCION PANELES

REMOCION CONJUNTO PROTECCION CARTER DE RUEDA
ABE981253210B01

1. Taladrar los 26 puntos de soldadura indicados por (A) y los 7 puntos de soldadura indicados por (B) y quitar el
conjunto panel proteccién carter de rueda.

Nota
¢ Si se deben quitar separadamente el panel de proteccion del carter de rueda y el alojamiento de las
suspensiones, taladrar los 7 puntos indicados por (B) y los 6 puntos indicados por (C).

ALOJAMIENTO SUSPENSIONES

PANEL PROTECCION CARTER DE
RUEDA DELANTERO

ABE9812B007
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SUSTITUCION PANELES

INSTALACION CONJUNTO PROTECCION CARTER DE RUEDA
A6E981253210B02

1. Cuando se instalan los nuevos paneles, posicionarlos de manera que la dimension de la seccion sea alineada
con la cota de la carroceria.

2. Antes de instalar los nuevos paneles, crear los orificios para la soldadura.

3. Instalar los nuevos componentes provisionalmiente y asegurarse que se junten perfectamente.

Nota
o Cuando se sustituyen separadamente el panel de proteccién del carter de rueda delantero y el “
alojamiento de las suspensiones, taladrar los 6 puntos indicados por (A).

ALOJAMIENTO SUSPENSIONES

PANEL PROTECCION CARTER
DE RUEDA DELANTERO

\\\\z\\\\

ABE9812B008
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SUSTITUCION PANELES

REMOCION BASTIDOR DELANTERO

1. Quitar el elemento lateral.

2. Taladrar los 1 puntos de soldadura indicados por (A), desde el lado habitaculo.
3. Taladrar los otros puntos de soldadura y quitar el bastidor delantero tirandolo.

A6E981253300B01

ELEMENTO
LATERAL

n-10
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SUSTITUCION PANELES

INSTALACION BASTIDOR DELANTERO
ABE981253300802

1. Cuando se instalan los nuevos paneles, posicionarlos de manera que la dimension de la seccion sea alineada
con la cota de la carroceria.

2. Antes de instalar los nuevos paneles, crear los orificios para la soldadura.

3. Instalar los nuevos componentes provisionalmiente y asegurarse que se junten perfectamente.

ABE9812B010

REMOCION MONTANTE DELANTERO
AGE981274090B01

1. Efectuar el corte de desbaste en el area (A), taladrar los 35 puntos de soldadura indicados por (B), luego quitar
la parte inferior del montante delantero exterior.
2. Efectuar el corte de desbaste en el area (C), taladrar los 20 puntos de soldadura indicados por (D) y los 2

-1



SUSTITUCION PANELES

puntos de soldadura indicados por (E), luego quitar la parte inferior del montante delantero.

Nota
o Si se quitan separadamente el refuerzo del montante delantero y el montante delantero interior, taladrar
los 8 puntos indicados por (F) y los 30 puntos indicados por (G).

PUNTO DE CORTE Y EMPALME
PARA EL REFUERZO

PUNTO DE CORTE Y EMPALME PARA
EL EXTERIOR

(C) PUNTO DE CORTE DE DESBASTE
PARA EL MONTANTE DELANTERO

A-A

c-C

(A) PUNTO DE CORTE DE DESBASTE PARA EL
EXTERIOR

(A) PUNTO DE CORTE DE
DESBASTE PARA EL

EXTERIOR PUNTO DE CORTE Y EMPALME PARA

__—"EL EXTERIOR
4 l—C

130 mm
30 mm

ABE9812B011
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PUNTO DE CORTE Y EMPALME PARA EL
INTERIOR
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SUSTITUCION PANELES

INSTALACION MONTANTE DELANTERO
ABE981274090B02

1. Cuando se unen los paneles nuevos con los viejos, insalar y posicionar temporalmente el nuevo panel, medir
cada cota segun la cotas de la carroceria y luego ajustar la posicion para respetar las cotas estandar.
2. Antes de instalar los nuevos paneles, crear los orificios para la soldadura.

Nota
¢ Enlos puntos donde los paneles exteriores e interiores, los refuerzos etc. estan en 3-4 estratos, taladrear
los puntos de soldadura en todos los estratos menos que en el estrato mas interior.

3. Soldar los 5 puntos indicados por (A), luego instalar provisionalmente el panel interior y el refuerzo.
4. Soldar los 10 puntos indicados por (B), luego instalar el panel interior y el refuerzo a las partes existientes.
5. Instalar los nuevos componentes provisionalmiente y asegurarse que se junten perfectamente.

PUNTO DE CORTE Y EMPALME PARA EL INTERIOR

A
[l

o\?

a

)
0
(o\
gL

(B)3 /_/
\\ /ﬂ/ﬂ

ABE9812B013

7/?&

[

\\
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SUSTITUCION PANELES

PUNTO DE CORTE Y EMPALME PARA
EL REFUERZO

4/ ’
12 210 mm

PUNTO DE CORTE Y EMPALME
PARA EL EXTERIOR

=
’;‘;a* m
WESE
84 18
w
N
N ¥
: : »"} PUNTO DE CORTE Y EMPALME
n \ \9 _ PARA EL EXTERIOR
% 1 = - ¥ ==
\4 —Y—F
130 mm

ABE9812B014

REMOCION MONTANTE CENTRAL
ABE981270350B01

1. Efectuar el corte de desbaste en el area (A), taladrar los 44 puntos de soldadura indicados por (B), luego quitar
la parte inferior del montante central exterior.

2. Efectuar el corte de desbaste en el area (C), taladrar los 20 puntos de soldadura indicados por (D), luego
quitar el montante central exterior.

3. Taladrar los 2 puntos de soldadura indicados por (E) y quitar el refuerzo del montante-B.

l-15



SUSTITUCION PANELES

REFUERZO
MONTANTE-B

PUNTO DE CORTE Y EMPALME
PARA EL REFUERZO

PUNTO DE CORTE Y EMPALME PARA

105 mm EL EXTERIOR
Y — (C) PUNTO DE CORTE DE DESBASTE
PARA EL MONTANTE CENTRAL
N
A-A )
A
B-B
Cc-C
(A) PUNTO DE CORTE DE
DESBASTE PARA EL
EXTERIOR
. (A) PUNTO DE CORTE DE
DESBASTE PARA EL EXTERIOR
PUNTO DE CORTE Y
EMPALME PARA EL 00 PUNTO DE CORTE Y
EXTERIOR (B)11 EMPALME PARA EL
(B)2 B)13 E)(TEF“()H
( 1
. 1 [—
I i \ | Qi —
= I = [
] F —
= Ca— L c=
B -~ ~ (B)18 [\
L 105 mm 55 mm

85mm 135 mm

PUNTO DE CORTE Y EMPALME

Z/)//:LR/ARA EL REFUERZO
7k

(C) PUNTO DE CORTE DE
DESBASTE PARA EL REFUERZO

I f:? g

5mm

ABE9812B015

INSTALACION MONTANTE CENTRAL
ABE981270350B02

1. Cuando se unen los paneles nuevos con los viejos, insalar y posicionar temporalmente el nuevo panel, medir
cada cota segun la cotas de la carroceria y luego ajustar la posicién para respetar las cotas estandar.
2. Antes de instalar los nuevos paneles, crear los orificios para la soldadura.

Nota
¢ Enlos puntos donde los paneles exteriores e interiores, los refuerzos etc. estan en 3-4 estratos, taladrear

l-16



SUSTITUCION PANELES

los puntos de soldadura en todos los estratos menos que en el estrato mas interior.

Atencion
e Cuando se efectua el corte y empalme del refuerzo, asegurarse de no danar o araiar el refuerzo

del montante-B.

3. Instalar segun el orden siguiente: panel interior, refuerzo y panel exterior.
4. Instalar los nuevos componentes provisionalmiente y asegurarse que se junten perfectamente.

25 mm

PUNTO DE CORTE Y EMPALME
PARA EL EXTERIOR

PUNTO DE CORTE Y EMPALME
PARA EL REFUERZO

13

PUNTO DE CORTE Y EMPALME

PARA EL EXTERIOR PUNTO DE CORTE Y EMPALME

PARA EL EXTERIOR

85 mm

s 18
55 mm
= £ =
PUNTO DE CORTE Y EMPALME
PARA EL REFUERZO ~_ 50 mm
::::g
¥ }
AGE9812B016
REMOCION PANEL GUARDABARROS TRASERO
A6E981274100B01

BERLINA

Advertencia
o Evitar cortar mediante lampara de soldar o herramienta equivalente porque el aislador (area

sombreada) es inflamable.

1. El panel del guardabarros trasero y el montante trasero interior estan pegados a la linea del paso de rueda.

n-17




SUSTITUCION PANELES

Utilizar un cincel para separar el panel del guardabarros trasero y el montante trasero interior, luego quitar el
panel del guardabarros trasero.

PUNTO DE CORTE Y EMPALME

PARA EL EXTERIOR
PUNTO DE CORTE DE DESBASTE PARA
EL EXTERIOR

AISLADOR

PUNTO DE CORTE Y
EMPALME PARA EL PUNTO DE CORTE DE DESBASTE PARA EL
EXTERIOR EXTERIOR

A-A B-B

ABE9812B017
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SUSTITUCION PANELES

5HB

Advertencia
¢ Evitar cortar mediante lampara de soldar o herramienta equivalente porque el aislador (area
sombreada) es inflamable.

1. El panel del guardabarros trasero y el montante trasero interior estan pegados a la linea del paso de rueda.
Utilizar un cincel para separar el panel del guardabarros trasero y el montante trasero interior, luego quitar el
panel del guardabarros trasero.

PUNTO DE CORTE Y EMPALME  pyNTO DE CORTE DE DESBASTE PARA EL
PARA EL EXTERIOR- EgTEng co SBAS

A

AISLADOR

80 mm 20 mm

4
P
T 2
= )
--—B 7 \
*2
NTO DE CORTE Y
EHPALME PARA EL PUNTO DE CORTE DE A-A B-B
EXTERIOR DESBASTE PARA EL EXTERIOR
AB6E9812B018
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SUSTITUCION PANELES

INSTALACION PANEL GUARDABARROS TRASERO
ABE981274100B02
BERLINA
1. Cuando se unen los paneles nuevos con los viejos, insalar y posicionar temporalmente el nuevo panel, medir
cada cota segun la cotas de la carroceria y luego ajustar la posicion para respetar las cotas estandar.
2. Antes de instalar los nuevos paneles, crear los orificios para la soldadura.

3. Antes de instalar los nuevos paneles, aplicar masilla impermeable en los puntos de soldadura de la linea del
paso de rueda.

4. Instalar los nuevos componentes provisionalmiente y asegurarse que se junten perfectamente.

PUNTO DE CORTE Y
EMPALME PARA EL
EXTERIOR

PUNTO DE CORTE Y EMPALME PARA EL
EXTERIOR

ABE9812B019
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SUSTITUCION PANELES

5HB
1. Cuando se unen los paneles nuevos con los viejos, insalar y posicionar temporalmente el nuevo panel, medir
cada cota segun la cotas de la carroceria y luego ajustar la posicion para respetar las cotas estandar.
2. Antes de instalar los nuevos paneles, crear los orificios para la soldadura.
3. Antes de instalar los nuevos paneles, aplicar masilla impermeable en los puntos de soldadura de la linea del
paso de rueda.
4. Instalar los nuevos componentes provisionalmiente y asegurarse que se junten perfectamente.

PUNTO DE CORTE Y
EMPALME PARA EL
EXTERIOR

\\
115mm

80mm

PUNTO DE CORTE Y EMPALME PARAEL ®2
EXTERIOR

ABE9812B020

REMOCION PANEL LARGUERO LATERAL

1. Quitar el panel del larguero lateral.
2. Taladrar los 3 puntos de soldadura indicados por (A), desde el lado habitaculo.
3. Quitar el refuerzo del larguero lateral.

A6E981270270B01
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SUSTITUCION PANELES

EL EXTERIOR

280mm

PUNTO DE CORTE
Y EMPALME PARA

20mm

300mm

0 PUNTO DE CORTE Y
B B EMPALME PARA EL
i EXTERIOR
// ,’ 50mm
& AN PUNTO DE
o CORTE DE
- DESBASTE PARA

EL EXTERIOR

N/

PUNTO DE CORTE DE DESBASTE

PARA EL EXTERIOR

PUNTO DE CORTE Y
EMPALME PARA EL
EXTERIOR

2

PANEL LARGUERO LATERAL

Ao 23
< 5
3 \
?’7 \ ’
Y
A 36 Moz

iy

c-C

60mm
PUNTO DE CORTE Y
EMPALME PARA EL = PARA EL REFUERZO
REFUERZO i — AIII’[!"MI!_
) 7 PLUEE N
e
I EC— N X N e
: / ‘ o O o 3 9
° /e ~e = o . )f
\ / J
I
1 20

REFUERZO LARGUERO LATERAL

J

0

PUNTO DE CORTE DE DESBASTE /

/
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SUSTITUCION PANELES

INSTALACION PANEL LARGUERO LATERAL
ABE981270270B02

1. Cuando se unen los paneles nuevos con los viejos, insalar y posicionar temporalmente el nuevo panel, medir
cada cota segun la cotas de la carroceria y luego ajustar la posicion para respetar las cotas estandar.

2. Antes de instalar los nuevos paneles, crear los orificios para la soldadura.

3. Durante la instalacion del panel del larguero lateral, efectuar una soldadura por puntos en los 59 puntos
indicados por (A).

4. Instalar los nuevos componentes provisionalmiente y asegurarse que se junten perfectamente.

)

!

PUNTO DE CORTE Y
EMPALME PARA EL
REFUERZO

O
|

&

REFUERZO LARGUERO LATERAL

° 0 300mm
O PUNTO DE CORTE Y
280mm ’/ EMPALME PARA EL
EXTERIOR
| Vil i
70mm %0°
ANY a :
S
N

A\
N
|

B= ks

|

o
°

24
L

[}

o o) o

\
il | B \\
R 4
36 \ m2
PUNTO DE CORTE Y EMPALME PARA EL EXTERIOR PANEL LARGUERO LATERAL

ABE9812B022
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REMOCION PANEL TRASERO

BERLINA
1. Quitar el panel trasero.

A6E981270750B01

A6E9812B023
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SUSTITUCION PANELES

5HB
1. Taladrar los 2 puntos de soldadura indicados por (A), desde el lado habitaculo.
2. Quitar el panel trasero.

ABE9812B025
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SUSTITUCION PANELES

INSTALACION PANEL TRASERO

BERLINA
1. Cuando se instalan los nuevos paneles, posicionarlos de manera que la dimension de la seccién sea alineada
con la cota de la carroceria.
2. Antes de instalar los nuevos paneles, crear los orificios para la soldadura.
3. Instalar los nuevos componentes provisionalmiente y asegurarse que se junten perfectamente.

A6E981270750B02

ABE9812B024
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SUSTITUCION PANELES

5HB
1. Cuando se instalan los nuevos paneles, posicionarlos de manera que la dimension de la seccidn sea alineada
con la cota de la carroceria.
2. Antes de instalar los nuevos paneles, crear los orificios para la soldadura.
3. Instalar los nuevos componentes provisionalmiente y asegurarse que se junten perfectamente.

ABE9812B026

REMOCION VIERTEAGUAS GUARDABARROS TRASERO Y ESCUADRA DE UNION

BERLINA
1. Quitar el vierteaguas del guardabarros trasero y la escuadra de union.

A6E981270440B01

Nota
¢ Si se deben quitar separadamente el vierteaguas del guardabarros trasero y la escuadra de union,
taladrar los 3 puntos indicados por (A).
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SUSTITUCION PANELES

5HB
1. Quitar el vierteaguas del guardabarros trasero y la escuadra de union.

Nota
¢ Si se deben quitar separadamente el vierteaguas del guardabarros trasero y la escuadra de unién,
taladrar los 2 puntos indicados por (A).

PUNTO DE CORTE Y EMPALME

PUNTO DE CORTE DE DESBASTE

e

)

VIERTEAGUAS GUARDABARROS TRASERO

ESCUADRA DE
UNION

ABE9812B029
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SUSTITUCION PANELES

INSTALACION VIERTEAGUAS GUARDABARROS TRASERO Y ESCUADRA DE UNION

BERLINA
1. Cuando se instalan los nuevos paneles, posicionarlos de manera que la dimension de la seccién sea alineada
con la cota de la carroceria.
2. Antes de instalar los nuevos paneles, crear los orificios para la soldadura.
3. Instalar los nuevos componentes provisionalmiente y asegurarse que se junten perfectamente.

A6E981270440B02

VIERTEAGUAS GUARDABARROS TRASERO

ESCUADRA DE
UNION

ABE9812B028
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SUSTITUCION PANELES

5HB
1. Cuando se unen los paneles nuevos con los viejos, insalar y posicionar temporalmente el nuevo panel, medir
cada cota segun la cotas de la carroceria y luego ajustar la posicion para respetar las cotas estandar.
2. Instalar los nuevos componentes provisionalmiente y asegurarse que se junten perfectamente.

VIERTEAGUAS GUARDABARROS TRASERO

ESCUADRA DE
UNION

A6E9812B030

REMOCION PANEL TRASERO PISO
1. Quitar el panel trasero del piso.

ABE981253750B01

n-31




T
T




SUSTITUCION PANELES

INSTALACION PANEL TRASERO PISO

1. Antes de instalar los nuevos paneles, crear los orificios para la soldadura.
2. Instalar los nuevos componentes provisionalmiente y asegurarse que se junten perfectamente.

A6E981253750B02

ABE9812B036

REMOCION PANEL LATERAL PISO

BERLINA
1. Quitar el panel lateral del piso.

ABE981253730B01

-33






SUSTITUCION PANELES

5HB

1. Quitar el panel lateral del piso.

l-35




SUSTITUCION PANELES

INSTALACION PANEL LATERAL PISO

BERLINA
1. Antes de instalar los nuevos paneles, crear los orificios para la soldadura.
2. Instalar los nuevos componentes provisionalmiente y asegurarse que se junten perfectamente.

A6E981253730B02

A6E9812B038
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SUSTITUCION PANELES

5HB
1. Antes de instalar los nuevos paneles, crear los orificios para la soldadura.
2. Instalar los nuevos componentes provisionalmiente y asegurarse que se junten perfectamente.

ABE9812B040

REMOCION BASTIDOR TRASERO (CORTE PARCIAL)
1. Efectuar un corte de desbaste de los componentes dafados del bastidor trasero.

ABE981253815B01
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SUSTITUCION PANELES

INSTALACION BASTIDOR TRASERO (CORTE PARCIAL)

1. Cortar los nuevos y viejos paneles en el punto de corte y empalme y biselarlos.

2. Cuando se instalan los nuevos paneles, posicionarlos de manera que la dimension de la seccidn sea alineada
con las cotas estandar.

3. Instalar los nuevos componentes provisionalmiente y asegurarse que se junten perfectamente.

A6E981253815B02

PUNTO DE CORTE Y EMPALME

224y

O
N4

N

ABE9812B042

REMOCION PANEL TECHO

BERLINA
1. Quitar el panel del techo.

A6E981270600B01
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SUSTITUCION PANELES

A6E9812B031
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SUSTITUCION PANELES

5HB
1. Quitar el panel del techo.
15 // 5//
!'ii"‘————-________________________________
11
i)
—
15

ABE9812B033
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SUSTITUCION PANELES

INSTALACION PANEL TECHO

BERLINA
1. Antes de instalar los nuevos paneles, crear los orificios para la soldadura.
2. Instalar los nuevos componentes provisionalmiente y asegurarse que se junten perfectamente.

\JMLL —

A6E981270600B02

11

ABE9812B032
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SUSTITUCION PANELES

5HB
1. Antes de instalar los nuevos paneles, crear los orificios para la soldadura.
2. Instalar los nuevos componentes provisionalmiente y asegurarse que se junten perfectamente.

15 // f//
’-\\7 .‘
11

|

T | |
= A (H 1

N =N

15 3

A6E9812B034
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IMPERMEABILIZACION Y TRATAMIENTO
ANTIOXIDO

IMPERMEABILIZACION Y TRATAMIENTO

ANTIOXIDO ... -
IMPERMEABILIZACION CARROCERIA
TRATAMIENTO SUBCHASIS.........coeiiiiies -
BARNIZADO PARTES DE PVC .......cccocvriie. -
TRATAMIENTO ANTIOXIDO......ccccceceeeeereeeee. -
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IMPERMEABILIZACION Y TRATAMIENTO ANTIOXIDO

IMPERMEABILIZACION Y TRATAMIENTO ANTIOXIDO

IMPERMEABILIZACION CARROCERIA

A6E981407000B01

La masilla impermeable se aplica en los puntos de union de los paneles y a los bordes de los paneles de las

puertas y del capd porque sirve como impermeabilizante y antiéxido.

V-2
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IMPERMEABILIZACION Y TRATAMIENTO ANTIOXIDO

ABE9814B002
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IMPERMEABILIZACION Y TRATAMIENTO ANTIOXIDO

OOOOOOOOOOO
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IMPERMEABILIZACION Y TRATAMIENTO ANTIOXIDO

TRATAMIENTO SUBCHASIS
Las areas sombreadas indican los puntos de aplicacion de antiruidos y antidxido en el subchasis.

A6E981407000B02

Especificaciones para Europa (Volante a la izquierda, Reino Unido)

EoIE ©

O [/ // 'l/'/'/i.','; "\\x
: e

DN

N

i L,
il I,
e 3 P
\'\"‘

ABE9814B009
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IMPERMEABILIZACION Y TRATAMIENTO ANTIOXIDO

BARNIZADO PARTES DE PVC
Los puntos de aplicacion estan indicados por las zonas sombreadas.

A6E981407000B04

BERLINA

]
[/

A6E9814B005

5HB

ABE9814B006
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IMPERMEABILIZACION Y TRATAMIENTO ANTIOXIDO

TRATAMIENTO ANTIOXIDO
Los puntos de aplicacion estan indicados por las zonas sombreadas.

A6E981407000B03

BERLINA

9
ey,
~..'.'.',',l.l.l.l'l.'".'lllllllllll!,l

Y7744

ABE9814B007
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IMPERMEABILIZACION Y TRATAMIENTO ANTIOXIDO

5HB

ABE9814B008
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COTAS

COTAS BIDIMENSIONALES SUBCHASIS
COTAS EN LINEA RECTA SUBCHASIS ............
COTAS EN LINEA RECTA DE LA
CARROCERIA DELANTERA (1) ceeeiiiiieieene
COTAS EN LINEA RECTA DE LA
CARROCERIA DELANTERA (2) .vvveeiieeiiieene
COTAS EN LINEA RECTA DEL BASTIDOR

LATERAL HABITACULO .....ovvveeeeeeeeeeeeeen. V-6
COTAS EN LINEA RECTA DEL

HABITACULO (1) V-8
COTAS EN LINEA RECTA DEL

HABITACULO (2)...veeveeveeeeeeeeeseeseeeeeeeseeseeoe V-9
COTAS EN LINEA RECTA DE LA

CARROCERIA TRASERA ..., V-11



COTAS

COTAS

COTAS BIDIMENSIONALES SUBCHASIS

A6E981653010B01

20 ]

mmiin}

7 10

.

V-2

) e — & c
e g o I g ° j O
\ 5 1 = = . N
—_— — d [} O ©
olleg A - §,§ S —18 8 UQD/SO
B o = = = - -
< T 5 /\ ’ :
2 \ A1 D D Q g o
E = = ¢ ol T ° Ia O °
K7} = = p g i
\ 12\ =
°0 o €J )\\ T S
A \B \C D E F G H 1 J K L M N
. o A
o¥e] |
2 —
A A ' [ n !
‘ o (_/ @ ora © o | “ “
A A
@ o~ - 0 4 ‘ﬁ\ A A A © S S R
@ B 18 S < © o g 3 B 3 © ©
b 2 e 3 3 5 "

Yy Y \ / Yy Y Y Y Y Yy Y \
o132 8] st | |205 - 225 | s | |29 .
b B B ot B B |l B B ot . B g B 800 Ll - 7189‘ Ll Bl 527 —

74 60

A6E9816B001
Diametro Diametro
Simbolo orificio o Simbolo orificio o
del Nombre dimensién del Nombre dimensién
punto perno o tuerca punto perno o tuerca
mm mm
Orificio estandar delantero Orificio estandar bastidor
A bastidor lateral 016 H delantero B 212
B Perno de anclaje travesafio M14 | Orificio estandar bastidor 14 % 20
delantero delantero B
Orificio estandar delantero Orificio estandar trasero

¢ bastidor lateral 216 J bastidor lateral 220

D Orificio g§tandar soporte 059 K Perno de anclaje travesafo M14

suspension delantera trasero

E Perno de anclaje travesano M14 L Perno alojamiento suspension M6

delantero trasera
Orificio estandar trasero Perno de anclaje travesafio

F bastidor delantero 18 M trasero M14

G Orificio estandar trasero 516 N Orificio estandar trasero 16 x 20

bastidor delantero bastidor lateral




COTAS

COTAS EN LINEA RECTA SUBCHASIS

A6E981653010B02

—Teo =L &Y
3l

!
)

59': 53
"

ABE9816B003

medido Cotas mm medido Cotas mm
1 149 14 1.150
2 993 15 1.205
3 152 16 1.461
4 991 17 479
5 924 18 1.112
6 1.293 19 395
7 1.076 20 1.202
8 1.401 21 454
9 207 22 1.156
10 851 23 532
11 200 24 1.226
12 850 25 1.366
13 800 26 1.805
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COTAS

COTAS EN LINEA RECTA DE LA CARROCERIA DELANTERA (1)

A6E981653020B01

N

)
ABE9816B005
r: eu crI‘it(;)o Cotas mm r::;i:;)o Cotas mm

1 1.023 6 1.085
2 749 7 1.070
3 1.458 8 1.084
4 1.529 9 1.070
5 1.070



COTAS

COTAS EN LINEA RECTA DE LA CARROCERIA DELANTERA (2)

A6E981653020B02

ABE9816B006

B,C

ABE9816B007

nf:cri‘itc?o Cotas mm ::;itc?o Cotas mm

1 1.480 10 1.221

2 959 11 363

3 1.481 12 1.455

4 1.340 13 451

5 452 14 1.220

6 1.538 15 1.608

7 418 16 777

8 1.274 17 1.009

9 268

V-5



COTAS

COTAS EN LINEA RECTA DEL BASTIDOR LATERAL HABITACULO
BERLINA

T

-

A
Fr
-

Punto

medido Cotas mm medido Cotas mm
1 692 11 1.093
2 747 12 662
3 998 13 943
4 968 14 979
5 451 15 864
6 1.349 16 921
7 1.144 17 683
8 1.144 18 1.093
9 1.501 19 1.004
10 1.204 20 536
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COTAS

5HB

—

nl::(;:j Cotas mm me(?i(? Cotas mm
1 2 d 1.093
2 . o 908
2 998 L .
; 968 E k
5 - - 1.050
° 1.349 i -
2 1.144 i [
: 1.144 18 1.231
: 1.501 19 1.004
2 1.204 = )
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COTAS

COTAS EN LINEA RECTA DEL HABITACULO (1)

Qb

7
o r’
=

V-8

nf : ;itc(i)o Cotas mm ::c;tc?o Cotas mm
1 1.024 5 1.010
2 1.098 6 767
3 920 H-H’ 1.487
4 1.175




COTAS

COTAS EN LINEA RECTA DEL HABITACULO (2)
A6E981670001B02
BERLINA

ABE9816B015

nf:git;o Cotas mm r::<:rllit<;)0 Cotas mm
1 RH:1.141, LH:1.104 6 RH:1,079, LH:1,030
2 RH:996, LH:946 7 RH:833, LH:767
3 RH:952, LH:897 I-I’ 1.584
4 RH:1,193, LH:1,157 J-J 1.557
5 RH:1,285, LH:1,252

V-9



COTAS

5HB

A, |
|

ABE9816B017

r::c“t(;)o Cotas mm r::;it(;)o Cotas mm
1 RH:1,141, LH:1,104 6 RH:833, LH:767
2 RH:996, LH:946 7 RH:1,402, LH:1,374
3 RH:952, LH:897 8 RH:1,671, LH:1,657
4 RH:1,204, LH:1,166 J-J 1.584
5 RH:1,027, LH:976 K-K’ 1.557

V-10



COTAS

COTAS EN LINEA RECTA DE LA CARROCERIA TRASERA
BERLINA

A6E981670002B01

A6E9816B018

\ /E@)

o

o

ABE9816B019

nl:::itc?o Cotas mm ;:c:‘itc?o Cotas mm
1 1.013 7 680
2 1.273 8 1.402
3 826 9 1.388
4 928 10 452
5 969 11 1.228
6 555

V-11




COTAS

5HB

ABE9816B020

ABE9816B021

,::;té’o Cotas mm n'? :(;‘it:o Cotas mm
1 700 5 1.402
2 1.436 6 1.388
3 1.260 7 452
4 680 8 1.008

V-12



COMPONENTES DE PLASTICO DE LA
CARROCERIA

COMPONENTES DE PLASTICO DE LA

CARROCERIA. ... VI-2
COMPONENTES DE PLASTICO
TERMORRESISTENTES.........ccoeiiiieeeee, VI-2

GAMA DE REPARABILIDAD DE LOS
PARACHOQUES DE POLIPROPILENO

REPARACION PARACHOQUES DE
POLIPROPILENO. ......c.ooiiiieiiieeec e

PROCEDIMIENTO ......ocoiiiiieiieere e -
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COMPONENTES DE PLASTICO DE LA CARROCERIA

COMPONENTES DE PLASTICO DE LA CARROCERIA

COMPONENTES DE PLASTICO TERMORRESISTENTES

A6E981850000B01

Limite de resistencia

COMPARTIMIENTO MOTOR Y HABITACULO

Componente Codigo Material a la temperatura °C

MOLDURA PARABRISAS PVC POLIVINILCLORURO 95
REJILLA DEL CAPO PP POLIPROPILENO 95
GRUPO OPTICO LENTE PC POLICARBONATO 130
DELANTERO ALOJAMIENTO PBT PBT 120

REJILLA ABS ABS 90
REJILLA DEL RADIADOR REFUERZO PP POLIPROPILENO 95
PARACHOQUES DELANTERO PP POLIPROPILENO 100
INDICADOR DE LENTE PMMA  |ACRILICO 75
DIRECCIONDELANTERO
LATERAL ALOJAMIENTO PC-PBT |POLIPROPILENO-PBT 120

ALOJAMIENTO ABS ABS 95

BASE PBT PBT 200
ESPEJO RETROVISOR ggfgg AES  |AES 5
EXTERIOR

CARROCERIA ABS  |ABS 90

SOPORTE

ESPEJO PP POLIPROPILENO 50
GRUPO OPTICO LENTE PMMA  |ACRILICO 80
TRASERO ALOJAMIENTO AES AES 70
PARACHOQUE TRASERO PP POLIPROPILENO 100
REVESTIMIENTO TRASERO ABS ABS 90
TERCERA LUZ DE FRENO (5HB) PC POLICARBONATO 130
MOLDURA TECHO PVC POLIVINILCLORURO 95
MOLDURA LINEA CINTURON PVC POLIVINILCLORURO 95
ALERON TRASERO ABS ABS 90
PANEL DE SEPARACION ENTRE PP POLIPROPILENO 100

Nota

o La utilizacién con temperaturas mas elevadas con respeto a las indicadas, puede causar la deformacion

de los componentes.

GAMA DE REPARABILIDAD DE LOS PARACHOQUES DE POLIPROPILENO

A6E981850010B01

Los tres tipos de parachoques dafiados que se muestran en la figura se pueden reparar. Si bien es posible reparar
dafios aun mas graves, en estos casos se aconseja sustituir el parachoques con uno nuevo porque la reparacién
podria menoscabar la estética y la calidad del parachoques. Ademas, estas reparaciones no son ventajosas en

términos de costos.

Parachoques reparable

1. Un parachoques con un hueco de diametro

inferior a 50 mm.

VI-2
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COMPONENTES DE PLASTICO DE LA CARROCERIA

2. Un parachoques con una ruptura de longitud

inferior a 100 mm.
W —)
q v V V
YMU980PCN

3. Un parachoques con una ruptura de longitud
inferior a 100 mm y de amplitud inferior a la mitad

de la amplitud del parachoques mismo. A)

INFERIOR A LA MITAD DE (A)

YMU980PCP

VI-3



COMPONENTES DE PLASTICO DE LA CARROCERIA

REPARACION PARACHOQUES DE POLIPROPILENO

A6E981850010B02

Sélo barniz arafiado Hueco o grieta en la superficie Ruptura de longitud suprior a 100
mm o ruptura completa

(]
|

Superficie Superficie Quitar el barniz
del del

parachoques parachoques

no visible visible

=
[V
o
[Y)

—— —— Alisar el area da

{

Aplicar cinta de aluminio en el lado
opuesto del parachoques

(]

~—"

Soldar el area danhada e Sustituir el parachoques dafiado

{

® Rociar el fondo para

Desbastar el area dafiada polipropileno sobre toda la
superficie del parachoques

(J

Desengrasar el area dahada

{

Aplicar el fondo para polipropileno
sobre el area dahada

(]

Aplicar estuco sobre el area
dafiada y dejarlo secar

(
{

Lijar el area Lijar el area dafada
danada

(]
(]

Aplicar el fondo para polipropileno sobre
el area dafada y dejarlo secar

-
-
(

Rociar el fondo para polipropileno
sobre el parachoques y dejarlo
secar

Rociar el fondo para polipropileno sobre
el area danada y dejarlo secar

(J
(J
{

Lijar parcial o completamente la superficie del parachoques | | Lijar la superficie del parachoques |

Desengrasar el parachoques

SN
ape
i
J

| Rociar barniz del mismo color que la carroceria sobre el parachoques y dejarla secar. |

YMU980PCQ
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COMPONENTES DE PLASTICO DE LA CARROCERIA

A6E981850010B03

PROCEDIMIENTO
Reparacion de parachoques de polipropileno que tienen la superficie de polipropileno tan dafada que no se puede

reparar con un barnizado simple.

Hueco .
Grieta

Q {2_: — Q:::\C <t

-.—B C—»

\ \

Seccién A-A @ Seccién c?g Seccién D-D
— ﬁ/ ®\
/ @\ £ 3 -
] T T T e ': 2
2 — .

@ Superficie capa de fondo

(1) Capa superior
(4) Capa de polipropileno

(8) Capa de fondo

ZUA9818B001

1. Mediante un cuchillo, cortar los bordes asperos alrededor del area dafnada para alisarla. Lijar el area mediante

una alisadora para crear un angulo de 45°.
Seccion A-A, B-B, C-C Seccién D-D
. Cortar mediante un - N / Cortar mediante un cuchillo
" / cuchillo )
. s Superficie de polipropileno ~ S § -
N PR

€<

Lijar

\ Angulo necesario para el posicionamiento de la barra de soldadura de polipropileno

ZUA9818B002

VI-5



COMPONENTES DE PLASTICO DE LA CARROCERIA

2. Soldadura del area dahada
e Para reparar una ruptura, fundir la ruptura mediante una pistola térmica y un fundente adecuado.

Pistola térmica
Seccién B-B, C-C Fundente
Superficie pintada ; § W% /
\(‘(\\(\\
Contacto para » / o RN N ) y
fusién Superficie de polipropileno Seccién después de la fusion

ZUA9818B003
e Para reparar un hueco, desengrasar el area en ambas superficies del parachoques y aplicar cinta de
aluminio en el lado opuesto al area dafada.

Seccion A-A
Desengrasar

Cinta de aluminio

ZUA9818B005
3. Mediante una pistola térmica, fundir la barra de soldadura de polipropileno y llenar la ruptura.

Barra de soldadura de
Seccioén B-B, C-C, D-D polipropileno

7\

@rra de soldadura de polipropileno

Fundir —

N

Area fundida

ZUA9818B004

Nota
¢ Calentar el area sombreada para fundirla.
¢ Tenga cuidado de no fundir demasiado la barra de soldadura. Si el fundente vuelve a ser como gelatina,
la resistencia de la soldadura disminuye.
e Tener la pistola térmica a una distancia de 10—20 mm del area de soldar.
¢ No quitar la barra de soldadura hasta que las partes soldadas no se enfrien.

Soldadura de polipropileno
Barra de soldadura de

polipropileno Seccién A-A

Barniz

Superficie

L A

\ Visto por encima
Cinta de aluminio

ZUA9818B006
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COMPONENTES DE PLASTICO DE LA CARROCERIA

4. Lijar gradualmente, porque el calor producido por la abrasion podria fundir la superficie del polipropileno. Lijar
el area en que se aplicara el estuco.

Lijar el area de

Lijar
reparar

gradualmente

Barniz l

Jv*/ 7
5. Mediante un cepillo, aplicar uniformemente una capa de fondo de polipropileno sobre un area mas grande que
el area reparada. Dejar secar durante unos 10 minutos a 20 °C.

Area mas grande que el area reparada i

6. Mezclar el agente primario y el agente secante en relacion uno a uno. Aplicar la mezcla sobre el area dafada.

Fondo de polipropileno

YMU980PCY

Nota
e Cuando se mezclan los agentes primario y secante, tener cuidado que no se formen burbujas.

o El estuco se endurece rapidamente (durante unos 5 minutos) por lo tanto es necesario seguir trabajando
inmediatamente después de haber mezclado los agentes.
¢ Dejar secar durante unos 30 minutos (20 °C ) antes de lijar.

Estuco No dejar que entre aire
e L7
Soldadura

Superficie de polipropileno

YMU980PCZ

El estuco es un adhesivo epoxidico de dos componentes.
Cuando se endurece, el estuco garantiza un buen revestimiento con la misma flexibilidad que el polipropileno.

También el estuco para parachoques de uretano es un adhesivo epoxidico de dos componentes. Sin
embargo, es diferente del estuco para parachoques de polipropileno. Si se utiliza un estuco no adecuado, la

reparacion puede resultar defectuosa.

VI-7
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COMPONENTES DE PLASTICO DE LA CARROCERIA

7. Lijar el area con papel de lija N. 180—240.

Nota
o Si se lija con demasiada fuerza, la superficie podria daharse.
o Sien el area reparada quedan rebabas, fundirlas mediante la pistola térmica.

I

o

YMU980PDO

8. Desengrasar la superficie barnizada.
9. Mezclar el fondo con el agente endurecedor en relacidon uno a uno. Aplicar el fondo sobre el area reparada y
sobre la superficie del parachoques mediante un cepillo o atomizador.

Fondo de polipropileno Agente endurecedor

5%

E

YMU980PD1

Utilizar el fondo dentro de 16 horas después de la preparacion.
Nota
o Si se bafa con solventes, el fondo de polipropileno puede disolverse también después de que se ha
secado. Utilizar sélo agua para limpiar alrededor de la capa de fondo.

10. Dejar secar la parte.

VI-8



COMPONENTES DE PLASTICO DE LA CARROCERIA

11. Ahadir emoliente al fondo de uretano y rociarlo sobre el area reparada.

a. Método de mezcla

Fondo de uretano + Emoliente..... Mezcla A

Mezcla A + endurecedor..... Mezcla B

Diluir la mezcla B con solvente y rociarla sobre el parachoques
b. Viscosidad

14—16 segundos/viscosimetro 20 °C

Fondo de uretano Endurecedor

Emoliente
8
+ +

Mezcla A . 30
1

Mezcla B III .

12.

13.

14.

15.

16.

YMU980PD2

Nota
o Mezclar las soluciones segun las especificaciones.

c. Presién del atomizador
300—400 kPa (3—4 kgf/cm?)
d. Espesor estandar pelicula
30—40 u
e. Metodo de rociadura
Rociar localmente el fondo sobre el parachoques tres o cuatro veces.
Secamiento al aire 20 °C — minimo 8 horas.
Secamiento forzado 60 °C — 1 hora.
Lijar delicadamente toda la superficie del parachoques mediante papel de lija N. 400—600. No exponer la
superficie de polipropileno. (Se puede lijar en humedo o en seco).
Desengrasar toda la superficie del parachoques. Para desengrasar la superficie, estregarla rapidamente
mediante un trapo limpio.
Aplicar el color de la carroceria al parachoques de polipropileno.

Nota
¢ Asegurarse de utilizar sélo fondo de uretano para los parachoques de uretano y fondo de polipropileno a
los parachoques de polipropileno. Las otras barnices son las mismas para los parachoques de
polipropileno y de uretano.

Secamiento al aire 20 °C — minimo 8 horas.
Secamiento forzado 60 °C — 1 hora.

Nota

o Dejar que las partes sequen al aire porque el secamiento forzado puede causar la formaciones de
burbujas en la capa superior.
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TABLA PARA MEZCLA DE COLORES PRIMARIOS PARA LA CARROCERIA

TABLA PARA MEZCLA DE COLORES PRIMARIOS PARA LA CARROCERIA

TABLA PARA MEZCLA DE COLORES PRIMARIOS PARA LA CARROCERIA

e Esta es la tabla para la mezcla de los colores primarios para la carroceria.
e Usar pinturas disponibles en su mercado.
¢ Una columna blanca indica que no hay colores primarios disponibles.

A6E982089000B01

AKZO
TIPO DE PINTURA POLIXITANO/POLIURETANO
%%?_'gg NOMBRE COLOR ETIQUETA AUTOBASE AUTOCRYL
INGREDIENTES CCicC g CcCicC g
VIOLET-RED
956 | TRANSPARENT 537.0
559 | RED OXIDE 5442
RED MAROON
528 | TRANSPARENT 621.4
ASE CLASSIC RED CLE 359 | BRILLIANT RED 7777 9898
00 |WHITE 7782
744 |MIXING BLACK 781.9
BRIGHT MAROON
538 | TRANSPARENT 989.9
00 |WHITE 11725 1.283.0
558 | LIGHT OXIDE YELLOW 1173.9
744 |MIXING BLACK 11755
A4D ARCTIC WHITE CLE 971 |VIOLET TRANSPARENT 1.283.6
904 | DARK BLUE 12845
744 |MIXING BLACK 1.286,3
558 | LIGHT OXIDE YELLOW 12925
400 | DEEP BLACK 4543
YELLOW GOLD
agava | JEL W SO 4572
333DF |SILVER DOLLAR FINE 476.4
LIGHT GRAY
16W BLACK MC 777 | SRR 540,6
RED SEMI-
505 | TRANSPARENT 614,4
BRIGHT BLUE
261 | TRANSPARENT 958,5
DARK GREEN
732 | TRANSPARENT 545.1
MIXING METALLIC
333M | MIEDIUM COARSE 550.9
LIGHT GRAY
777 | TRANSPARENT 565,6
575 |BLUE TRANSPARENT 603.9
18J GRACE GREEN MC ’
333pG | VELLOW(GOLD)PEARL- o122
EFFECT MIXING COLOR :
400 | DEEP BLACK 755.6
WHITE PEARL-EFFECT
333P | MIXING COLOR 870,9
DARK RED OXIDE
952 | TRANSPARENT 996,6
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TABLA PARA MEZCLA DE COLORES PRIMARIOS PARA LA CARROCERIA

CODIGO

TIPO DE PINTURA

POLIXITANO/POLIURETANO

ooe NOMBRE COLOR ETIQUETA AUTOBASE AUTOCRYL
INGREDIENTES CCicC g CC/CC g
SILVER DOLLAR
333DC | METALLIC COARSE 479,9
DARK RED OXIDE
952 | TRANSPARENT 4938
D4E SPARKLING SILVERM | 777 |LIGHT GRAY 5062
977 | DARK OXIDE YELLOW 560,9
666 |CORRECTION BINDER 676.8
MIXING METALLIC
333EC | EXTRA COARSE 978,2
BRIGHT BLUE
261 | TRANSPARENT 4965
777 | LIGHT GRAY 506.2
400 | DEEP BLACK 537.5
MIXING METALLIC VERY
258 BLUE PACIFIC MC 333CC | nan 581,9
341 |BLUE GREEN 6302
971 |VIOLET TRANSPARENT 7246
BLUE PEARL-EFFECT
333PB | IIXING COLOR 966, 1
FIRST COAT
297 |LIGHT YELLOW 5214
744 |MIXING BLACK 5052
360 |RED OXIDE 542.4
361 |RED YELLOW 607.0
00 |WHITE 1.077.2
25C CANARY YELLOW MC SECOND COAT
666 | CORRECTION BINDER 746.4
XIRALLIC CRYSTAL
332XS | SvEn 7942
XIRALLIC SUNBEARN
332XG | G 861,2
777 | LIGHT GRAY 956,9
FIRST COAT
00 |WHITE 1172.7
744 |MIXING BLACK 11742
558 | LIGHT OXIDE YELLOW 1175.6
25D SNOWFLAKE WHITE Ziiaﬂg gngAL
PEARL MC
332XS | SILL 4813
XIRALLIC SUNBEARN
332XG | SO 529.4
777 | LIGHT GRAY 649.7
666 |CORRECTION BINDER 962.5
332VA |VIOLET PEARL 3906
777 | LIGHT GRAY 201 1
VIOLET-RED
956 | TRANSPARENT 4251
BRIGHT BLUE
25E STRATO BLUE MC 261 | D 507,7
BLUE PEARL-EFFECT
333PB | IIXING COLOR 6129
400 | DEEP BLACK 736.1
341 |BLUE GREEN 9735
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TABLA PARA MEZCLA DE COLORES PRIMARIOS PARA LA CARROCERIA

TIPO DE PINTURA POLIXITANO/POLIURETANO
%%?_'gg NOMBRE COLOR ETIQUETA AUTOBASE AUTOCRYL
INGREDIENTES CCIcC g CCIcC g
334XR | XIRALLIC RADIANT RED 3522
400 | DEEP BLACK 378.8
BRIGHT MAROON
538 4492
TRANSPARENT :
25F GARNET RED MC 777 |LIGHT GRAY 543.1
VIOLET-RED
956 | TRANSPARENT 746,6
262 |RED TRANSPARENT 9735
SILVER DOLLAR
333DC | METALLIC COARSE 4099
777 |LIGHT GRAY 4295
BRIGHT BLUE
25G TITANIUM GRAY M 261 | SR LI 4723
744 |MIXING BLACK 639.3
RED PEARL-EFFECT
333PR | \IXING COLOR 982,3
SILVER DOLLAR
333DC | METALLIC COARSE 9654
777 |LIGHT GRAY 967 1
25H SILVER CONTRAIL M 101 | OPAL 971.4
400 | DEEP BLACK 977.8
DARK GREEN
732 | TRANSPARENT 986,1

Vil-4




TABLA PARA MEZCLA DE COLORES PRIMARIOS PARA LA CARROCERIA

E.l.du pont de nemours &Co.(Inc.)

TIPO DE PINTURA

POLIXITANO/POLIURETANO

CODIGO | NOMBRE ETIQUETA CRONAR CRONAR -
COLOR COLOR INGREDIENTES CENTA:' 6000 | cEnTARI 600 g | CENTARI 500 g
AM 64 |MAGENTA 2404 1841
AM 50 | BRILLIANT RED 4407 337.4
A3E C'-ASCSI'_E RED —AM66 [RED VIOLET 460,7 352.8
AM 150 | BINDER 935.,6
XB 155 |M.S. BINDER 950,4
AM1 |WHITE H.S. 663,9 622,3
AM7 |BLACKL.S. 677.4 6350
A4D ARCTg_I‘éV HITE —AMs2 [YELLOW OXIDE LS. 679.3 636.,8
AB 150 | B/C BALANCER 1167,0
XB 155 |M.S. BINDER 1187.8
AM6 |BLACK H.S. 1744
4530S | FLOP CONTROL AGENT 252.9
AM14 | COARSE ALUMINIUM 255,1
16w BLACKMC  — V74 [BLUE PEARL 2636
AB150 |B/C BALANCER 772.8
1B160 |BINDER 925.,6
AM27 | TRANSPARENT BLUE 94.9
AM32 | GREEN 1705
AM5 | JET BLACK 2356
\a) | GRACE GREEN | 4530S |FLOP CONTROL AGENT 287.4
MC AM75 | SUPER GREEN PEARL 326,2
AM76 | GOLD PEARL 341,8
XB155 |M.S. BINDER 715,5
XB165 |M.S. BINDER 950,2
AM95 | BR COARSE ALUMINIUM 1276 1102
AM11 | MEDIUM ALUMINIUM 1858 1604
AM90 | TRANSOXIDE YELLOW 206,9 178,7
AM91 | TRANSOXIDE RED 214.4 1852
o4E SPARKLING AM2 |WHITEL.S. 219,3 189,4
SILVER M AM5 | JET BLACK 2218 1915
AB150 |B/C BALANCER 546.,6
AB160 |BINDER 9455
XB155 |M.S. BINDER 4365
XB165 |M.S. BINDER 958,0
AM27 | TRANSPARENT BLUE 239,0 1946
AM74 | BLUE PEARL 347.8 2832
AM62 | TRANSPARENT RED 4226 344 1
4530S | FLOP CONTROL AGENT 466,0 379.4
258 BLUEMPéC'F'C AM29 |LIGHT BLUE 4847 3946
AM5 | JET BLACK 500,6 407,6
AM17 | BRIGHT-FINE ALUMINIUM 503,1 4095
AB 150 | B/C BALANCER 941,3
XB 155 |M.S. BINDER 952,3
25C CANARY Para la fé(mula, acuda a un proveedor o oficina Du Pont. N
YELLOW MC | Du Pont dispone del color CANARY YELLOW MC pronto para ser utilizado.
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TABLA PARA MEZCLA DE COLORES PRIMARIOS PARA LA CARROCERIA

TIPO DE PINTURA

POLIXITANO/POLIURETANO

CODIGO NOMBRE ETIQUETA CRONAR CRONAR -
COLOR COLoR INGREDIENTES CENTA:' 6000 | cEnTARI 600 g | CENTARI 500 g
SNOWFLAKE@ | AM1 |WHITE H.S. 655,7
WHITE PEARL
MC COLOR | AB150 |B/C BALANCER 1.186,9
BASE
- MB819 ELL&/)ER CRYSTAL(FAC 844.7
SNOWFLAKE
WHITE PEARL 4530S |FLOP CONTROL AGENT 930,9
MC PEARL AM2 |WHITEL.S. 936,9
BASE AM7 |BLACKL.S. 937,9
AM70 |FAST BLUE L.S. 938,3
AM27 |TRANSPARENT BLUE 1442 116,5
AM79 |VIOLET PEARL 2431 196,5
AM74 |BLUE PEARL 314,2 253,9
o5E STRATO BLUE AM5 |JET BLACK 376,3 3041
MC AM20 |VIOLET 432,9 349,8
AM66 |RED VIOLET 485,1 392,0
AB 150 |B/C BALANCER 948,9
XB 155 |M.S. BINDER 962,3
AM64 |MAGENTA 228,7 186,5
AM85 | TRANS MAROON 331,6 270,4
4530S | FLOP CONTROL AGENT 397,2 323,9
AM76 |GOLD PEARL 422.4 344.4
25F GARNN'% RED | Amos4 ﬁfaafN%%ARSE 4347 354,5
AM5 |JET BLACK 4439 362,0
AM2 |WHITE L.S. 4522 368,7
AB 150 |B/C BALANCER 939,1
XB 155 |M.S. BINDER 949,9
AM95 |BR COARSE ALUMINIUM 89,6 83,6
AM5 |JET BLACK 140,6 131,1
AM28 | FAST BLUE H.S. 1574 146,8
AM20 |VIOLET 171,5 159,9
25G TITANIUM GRAY | AM84 |RED OXIDE L.S. 184,9 172,5
M AM2 |WHITE L.S. 197,2 183,9
AB 150 |B/C BALANCER 597,3
AB 160 |BINDER 933,8
XB 155 |M.S. BINDER 4246
XB 165 |M.S. BINDER 9435
AM95 |BR COARSE ALUMINIUM 155,2 131,8
4530S |FLOP CONTROL AGENT 172,4 1465
AM31 |FIRST GREENL.S. 189,0 160,6
AM70 |FAST BLUE L.S. 203,3 172,7
o5 SILVER AM2 |WHITE L.S. 211,7 179,8
CONTRAIL M | AM5 |JET BLACK 215,3 182,9
AB 150 |B/C BALANCER 571,2
AB 160 |BINDER 938,1
XB 155 |M.S. BINDER 4498
XB 165 |M.S. BINDER 950,1
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TABLA PARA MEZCLA DE COLORES PRIMARIOS PARA LA CARROCERIA

STANDOX
TIPO DE
cODIGO Lt POLIURETANO
COLOR NOMBRE COLOR ETIQUETA STANDOX
N. MEZCLA CCicC g
861 526.0
566 714.9
A3SE CLASSIC RED CLE — 5555
564 939,4
870 11209
A4D ARCTIC WHITE CLE 564 11403
574 11419
571 716,5
803 789.6
008 856,
16W BLACK MC 811 897.0
859 918.2
823 921,9
570 925,6
571 262,6
573 690,2
823 764,3
184 GRACE GREEN MC 824 844.9
008 868,
588 924.7
802 937.9
590 3022
811 836,2
008 870,9
24E SPARKLING SILVER M oy 2
582 937.9
571 941,7
859 673,3
853 808,0
258 BLUE PACIFIC MC 825 905,7
812 922.5
563 936,0
801 563,2
008 695,7
574 7951
CANARY YELLOW MC o e
25C 580 983,9
575 990,5
870 11312
GROUND 571 11406
563 11438
599 7485
SNOWFLAKE WHITE 801 8732
PEARL MC ggz ggg'g
25D 570 943,9
570 10325
GROUND 564 1.053.6
581 1.054.7
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TABLA PARA MEZCLA DE COLORES PRIMARIOS PARA LA CARROCERIA

TIPO DE
coDIGO BNTURG POLIURETANO
COLOR NOMBRE COLOR ETIQUETA STANDOX
N. MEZCLA ccicC g
853 2718
825 482,7
571 685,3
o5E STRATO BLUE MC - -
859 872.6
569 9452
833 332,3
566 664.,6
o5F GARNET RED MC 805 767,6
828 847.4
576 913,8
571 950,4
811 4775
593 716,3
571 823.7
25G TITANIUM GRAY M 585 888,2
569 912.1
008 924,0
567 933,6
593 505,1
811 926,0
25H SILVER CONTRAIL M = 3
571 934.4
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TABLA PARA MEZCLA DE COLORES PRIMARIOS PARA LA CARROCERIA

SPIES HACKER

TIPO DE PINTURA

POLIURETANO

%%[I’_fg NOMBRE COLOR ETIQUETA PERMACRON
INGREDIENTES 9

MB 544 528,2

MB 536 717.7

A3E CLASSIC RED CLE i 5035
MB 525 9432

MB 511 11231
A4D ARCTIC WHITE MB 525 11426
MB 505 11442

MB 502 713.7

MB 799 780,1

MB 558 814,8

16W BLACK MC MB 593 853,0
MB 554 874.2

MB 501 9185

MB 561 9222

MB 522 429.4

MB 502 693,0

MB 572 774,0

184 GRACE GREEN MC MB 561 848,3
MB 553 9048

MB 799 9283

MB 592 9415

MB 558 532,9

MB 514 834,5

MB 532 888,1

D4E SPARKLING SILVER M L 53
MB 531 936,0

MB 502 939,8

MB 554 672,0

MB 546 806,4

258 BLUE PACIFIC MC MB 563 903,9
MB 557 9207

MB 527 934 1

MB 591 562.1

MB 799 694,3

MB 505 7935

CANARY YELLOW MC e foae

25C MB 523 981,9
MB 528 988,5
MB 511 11335
GROUND MB 502 11429

MB 527 11461

MB 299 747.0

MB 591 8715

SNOWFLAKE WHITE PEARL e 9130

MB 592 937,9

25D MB 501 942,0
MB 501 1.036,7
GROUND MB 525 1.057.8
MB 532 1.058,9
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TABLA PARA MEZCLA DE COLORES PRIMARIOS PARA LA CARROCERIA

TIPO DE PINTURA POLIURETANO
%%Dngg NOMBRE COLOR ETIQUETA PERMACRON
INGREDIENTES g
MB 546 272,3
MB 563 483,7
MB 502 686,7
25E STRATO BLUE MC VB 568 796.6
MB 554 874,3
MB 520 9471
MB 582 331,6
MB 536 663,3
MB 595 766,1
25F GARNET RED MC VB 564 845.7
MB 529 912,0
MB 502 948,5
MB 558 487,5
MB 513 77,7
MB 502 825,3
25G TITANIUM GRAY M MB 552 890,0
MB 520 913,9
MB 799 925,8
MB 506 935,5
MB 513 504,1
MB 558 924,1
25H SILVER CONTRAIL M VB 538 9304
MB 502 932,5
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TABLA PARA MEZCLA DE COLORES PRIMARIOS PARA LA CARROCERIA

Nexa Autocolor

CODIGO

TIPO DE PINTURA

POLIURETANO

oS NOMBRE COLOR ETIQUETA AUTOCOLOR
INGREDIENTES g 5Lg

P425-941 461,9 23005

P429-976 5585 27925

A3SE CLASSIC RED CLE P425-900 562,6 2.813,0

P425-021 678,6 3.393,0

P192-474 1.017.4 5.087,0

P425-900 772.0 3.860,0

P420-918RT 776.8 3.884.0

A4D ARCTIC WHITE CLE P420-960RT 778,0 3.890,0

P420-904RT 795.9 3.9795

P192-475 11933 5.966,5

P425-0948 356,1 17805

P420-0902RT 388.,6 1.943,0

P425-0988 410,6 2.053,0

16W BLACK MC P420-0920 424.0 2.120,0

P425-0922 456.5 22825

P426-PP07 5245 26225

P192-0500 957.2 4.786,0
P426-PP65 1387 6935

P425-0948 263,7 13185

P420-0938 314.5 15725

P426-PP60 338,9 1.694,5

184 GRACE GREEN MC P420-902RT 356.5 17825

P420-0982 398,5 10925

P425-0922 464.9 23245

P425-0954 594.8 2.974,0

P192-0500 976,7 4.883,5

P425-984 396,5 1.082,5

P420-938 419,0 2.095,0

P420-942 429.7 21485

D4E SPAKING SILVER M sees e S 5es

P425-989 6348 3.174,0

P192-528 976.7 4.883,5

P426-PP07 258.2 12910

P425-922 3453 17265

P420-920 423.6 2.118,0

P420-938 448.1 22405

258 BLUE PACIFIC MC P425-048 487.2 2.436,0

P425-957 572.3 2.861,5

P426-PP63 7298 3.649,0

P192-500 978.2 4.891,0

P420-905 299,1 14955

COLOR DE P425-900 4192 2.096,0

oOR S P420-926 430.1 21505

P429-937 728.1 3.640,5

25C YgLAL'\(')’w:\(AC P192-475 10916 5.458,0
P426-PP05 142 71.0
P426-PP09 18.9 94,5

BASE COAT P192-500 530,0 2.650,0

P190-376 9481 47405
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TABLA PARA MEZCLA DE COLORES PRIMARIOS PARA LA CARROCERIA

TIPO DE PINTURA POLIURETANO
%%?_'g'g NOMBRE COLOR ETIQUETA AUTOCOLOR
INGREDIENTES iLg 5Lg
P425-900 7865 3.932,5
COLOR DE P420-910RT 787.7 3.938,5
SNOW- FONDO P420-904RT 798,5 3.992,5
25D FLAKE P192-475 11971 5.985,5
WHITE P426-PP05 62,8 314,0
PEARL MC TOP COAT P426-PP09 74,2 371,0
P192-500 5563 27815
P190-376 950,9 47545
P420-930 202.4 1.012,0
P420-920 2718 1.359,0
P425-922 3335 16675
25E STRATO BLUE MC P425-948 383,6 19180
P426-PP64 453,0 2.065,0
P426-PP07 582,1 2.910,5
P192-500 963,7 48185
P429-923 360,2 1.801,0
P426-HEO1 4532 2.266,0
P420-938 5343 26715
P426-PP09 553,1 27655
o5F GARNET RED MC P425-984 562,0 2.810,0
P429-976 608.,5 3.042,5
P420-933 7005 3.502,5
P426-PP08 920,2 4.601,0
P192-500 989,5 49475
P425-989 3233 16165
P425-950 381,9 10095
P420-938 402,4 2.012,0
P429-976 4131 2.065,5
25G TITANIUM GRAY M P420-907 419,9 2.099,5
P425-922 4346 2.173,0
P420-930 457.1 20855
P425-992 634,9 3.174,5
P192-528 9768 4.884,0
P425-992 477,0 2.385,0
P425-989 526,8 2.634,0
P420-960RT 5356 2.678,0
P425-957 5395 26975
25H SILVER CONTRAIL M e 2454 57570
P420-938 5659 2.829,5
P420-918RT 634, 3.171,0
P192-528 975.6 48780
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TABLA PARA MEZCLA DE COLORES PRIMARIOS PARA LA CARROCERIA

PPG INDUSTRIES

TIPO DE PINTURA

POLIURETANO

%%DL'SF? NOMBRE COLOR ETIQUETA DELTRON
INGREDIENTES g NOTA

752 670,0

746 875,0

A3E CLASSIC RED CLE i 5530
756 957.9
753 1.237.9
A4D ARCTIC WHITE CLE 745 1:239,0
742 12394
740 12396

740 672,0

763 864,0

952 9011

16W BLACK MC — 5551
752 950,1

753 952,9

957 336,0

797 599,0

740 799,0

184 GRACE GREEM MC hu 545G
759 959,

753 962,0

952 917.,0

743 947.6

24E SPARKLING SILVER M 745 958,3
779 960,9

740 961.,9

776 534,0

763 813,0

755 890,0

258 BLUE PACIFIC MC = 5196
770 943,3

740 9641

744 524,0

CANARY YELLOW MC 753 8700
COLOR BASE ;2‘6‘ 1'322’2
25C 792 1.087.3
CANARY YELLOW MC 941 7810

PEARL BASE 956 876,0

960 932,0

SNOWFLAKE WHITE
PEARL MC COLOR 753 1.240,0
BASE

751 602,0

941 919,0

2D SNOWFLAKE WHITE 753 960,2
PEARL MC PEARL 759 976,0

BASE 755 976,4

756 976,7

741 976.,8
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TABLA PARA MEZCLA DE COLORES PRIMARIOS PARA LA CARROCERIA

TIPO DE PINTURA POLIURETANO
%%?_'gg NOMBRE COLOR ETIQUETA DELTRON
INGREDIENTES iLg NOTA
958 336,0
776 653,0
25E STRATO BLUE MC 763 768,0
740 869,0
755 965,0
775 343,0
774 511,0
793 679.0
o5F GARNET RED MC 955 818,0
759 891.,0
756 955.,0
753 957.2
952 682,0
756 911,0
741 928,6
25G TITANIUM GRAY M i 5593
955 950,0
799 958,0
952 936,0
759 9435
740 9495
25H SILVER CONTRAIL M 797 953,5
963 956,7
743 959,2
753 960,2
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TABLA PARA MEZCLA DE COLORES PRIMARIOS PARA LA CARROCERIA

DIAMONT
CODIGO TIPO DE PINTURA POLIURETANO
NOMBRE COLOR ETIQUETA SOLO DE
COLOR INGREDIENTES DIAMONT BASE g | p|amoNT BASE g
BC 020 |REDUCER(THINNER) 88,0
BC 832 |RED2 618,7
ASE CLASSIC RED CLE BC 816 |ORGANIC BRIGHT RED 915,4
BC 250 |CARBON BLACK 2 923,8
BC 020 |REDUCER(THINNER) 88,0
BC 190 |WHITE 962,4
A4D ARCTIC WHITE CLE BC 209 |BLACK TINT 1.030,3
BC 609 |YELLOW TINT 1.078,9
BC 809 |RED TINT 1.093,6
BC 020 |REDUCER(THINNER) 88,0
BC 200 |CARBON BLACK 667,8
BC 406 |PHTALO BLUE 3 7427
BC 470 |INDO BLUE 809,1
16W BLACK MC BC 118 |BLUE PEARL 8421
MEDIUM ROUND
BC171 | A UMINUM 867,4
BC 805 |IRON RED 876,9
BC 101 |FLOP CONTROL 916,8
BC 020 |REDUCER(THINNER) 88,0
BC 500 |PHTALO GREEN 1 393,4
BC 200 |CARBON BLACK 1 653,5
18J GRACE GREEN MC BC 1255 | GREEN PEARL 781,8
BC 406 |PHTALO PEARL 3 882,3
BC 105 |WHITE TINT 895,3
BC 101 |FLOP CONTROL 926,7
BC 020 |REDUCER(THINNER) 88,0
MEDIUM ROUND
BC171 | A UMINUM 735,1
24E SPARKLING SILVER M BC 600 |INORGANIC YELLOW 1 839,5
BC 180 |COARSE ALUMINUM 882,9
BC 200 |CARBON BLACK 1 918,5
BC 805 |IRON RED 2 929,9
BC 020 |REDUCER(THINNER) 88,0
BC 406 |PHTALO PEARL 3 382,5
BC 118 |BLUE PEARL 587,2
BC 400 |PHTALO BLUE 1 789,5
25B BLUE PACIFIC MC BC 300 |VIOLET 869,4
BC 200 |CARBON BLACK 1 894,9
MEDIUM FINE
BC 140 | o UMINUM 916,1
MEDIUM ROUND
BC171 | Al UMINUM 926,4
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TABLA PARA MEZCLA DE COLORES PRIMARIOS PARA LA CARROCERIA

CODIGO

TIPO DE PINTURA

POLIURETANO

NOMBRE COLOR ETIQUETA SOLO DE
COLOR s DIAMONT BASE g | 1 s \ONT BASE
COLOR DE FONDO
BC 020 | REDUCER(THINNER) 88,0
BC 621 |ORGANIC YELLOW 2 500,1
BC 190 |WHITE 8570
BC 615 | ORGANIC YELLOW 3 983,4
BC 805 |IRON RED 2 1.016.7
BC 250 | LAMP BLACK 1.026,0
BASE
25C CANARY YELLOWMC 55020 TREDUCER(THINNER) 88,0
BC 111 |WHITE PEARL 3398
BC 100 |MIXING CLEAR 551,1
BC 605 |INORGANIC YELLOW 2 709.4
CB63L |CRYSTAL BRASS 780,0
BC 621 |ORGANIC YELLOW 2 824.2
BC 615 |ORGANIC YELLOW 3 837.1
BC 101 |FLOP CONTROL 969,3
COLOR DE FONDO
BC 020 | REDUCER(THINNER) 88,0
BC 190 |WHITE 1.010,9
BC 209 |BLACK TINT 1.058.6
BC 809 |RED TINT 1.080,7
BC 609 |YELLOW TINT 1.007.2
25D SNOV;’Ekg'EEMVgH'TE BC 409 | BLUE TINT 1.103,6
BASE
BC 020 | REDUCER(THINNER) 88,0
BC 100 |MIXING CLEAR 721.9
BC 111 |WHITE PEARL 779.3
BC 1265 | GOLD PEARL 2 804.4
BC 101 |FLOP CONTROL 910,9
BC 020 | REDUCER(THINNER) 88,0
BC 200 |CARBON BLACK 1 2904
BC 100 |MIXING CLEAR 4792
BC 400 | PHTALO BLUE 1 646.4
25E STRATO BLUE MC BC 406 | PHTALO PEARL 3 7253
BC 118 |BLUE PEARL 7942
BC 300 |VIOLET 860,3
CB 34M | CRYSTAL VIOLET 923.2
BC 111 |WHITE PEARL 931,3
BC 020 | REDUCER(THINNER) 88.1
BC 820 |MAROON 1 4237
BC 840 |MAGENTA 658,7
o5F GARNET RED MC BC 115 |RUSSET PEARL 742.6
BC 200 | CARBON BLACK 1 771.8
BC 1265 | GOLD PEARL 2 7968
BC 101 |FLOP CONTROL 927.1
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TABLA PARA MEZCLA DE COLORES PRIMARIOS PARA LA CARROCERIA

CODIGO

TIPO DE PINTURA

POLIURETANO

NOMBRE COLOR ETIQUETA SOLO DE
COLOR Nl DIAMONT BASE g | 1 s \ONT BASE
BC 020 | REDUCER(THINNER) 88,0
MEDIURM SHINY
BC 175 | MLoUAM S 639,4
BC 200 | CARBON BLACK 1 7395
BC 115 |RUSSET PEARL 822.8
25G TITANIUM GRAY M BC 180 | COARSE ALUMINUM 866,8
BC 410 |PHTALO BLUE 2 892.1
BC 300 |VIOLET 915,0
BC 250 | LAMP BLACK 926.7
BC 101 |FLOP CONTROL 936,0
BC 020 | REDUCER(THINNER) 88,0
BC 171 X'LEUDI\'ALl’,Q"UF,\‘AOUND 787.3
BC 170 |MEDIUM ALUMINIUM 854,7
25H SILVER CONTRAILM 55500 [CARBON BLACK 1 883,9
BC 510 | PHTALO GREEN 2 893,4
BC 406 | PHTALO PEARL 3 902.,6
BC 101 |FLOP CONTROL 928,3
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TABLA PARA MEZCLA DE COLORES PRIMARIOS PARA LA CARROCERIA

GLASURIT
TIPO DE PINTURA POLIURETANO
CODIGO GLASSOMAX | GLASSODUR PUR
COLOR NOMBRE COLOR ETIQUETA BASE COAT TOP COAT 21-
INGREDIENTES 9 9

352-91 173.8

A 352 646,0

A3E CLASSIC RED CLE e e
A 974 918.2

352-91 173.8

M 25 950,9
A4D ARCTIC WHITE CLE A 927 10113
A 137 1.054.5
A 307 1.067.6

M99/19 30,0

69-M505 70,0

A 098 80,0

16W BLACK MC A 531 135,0
A 555 215,0

A 926 988,0
A 105 1.000,0

35291 174.2

M 600 288,3

A 640 561,0

184 GRACE GREEN MC A 926 791.8
A 555 880,7

A 125 8918

M 1 919.4

352-91 173.8

M 99/19 748,9

M 99/20 7875

24E SPARKLING SILVER M e S804
A 926 912,0

M 306 922.1

352-91 173.8

M 505 355,8

M 99/10 374,6

M 99/19 383,8

258 BLUE PACIFIC MC — et
A 552 825,3

A 427 896,3

A 926 919,0
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TABLA PARA MEZCLA DE COLORES PRIMARIOS PARA LA CARROCERIA

TIPO DE PINTURA

POLIURETANO

ColoR |  NOMBRE COLOR ETIQUETA ASEGOAT |  TOPGOATZI-
INGREDIENTES g g
COLOR DE FONDO
352-91 173,8
A 143 540,1
M 25 857,1
M 146 969,4
M 306 999,0
A 974 1.007,2
BASE
25C CANARY YELLOW MC 352-91 1738
M 010 397,9
E 910 460,6
MO 648,4
M 105 789,1
A 143 828,4
M 146 839,8
M1 957,2
COLOR DE FONDO
352-91 173,8
M 25 994,0
A 927 1.036,4
A 307 1.056,0
A 137 1.070,7
2sp | SNOWFLAKEWHITE A55s To76.
BASE
352-91 173,8
M 010 2249
M 179 2472
MO 810,6
M1 905,3
352-91 173,8
M 505 235,0
E 440 290,9
M 010 298,0
25E STRATO BLUE MC A 926 478,2
MO 646,0
A 552 7947
A 555 864,8
A 427 923,5
352-91 173,8
M 800 248,4
M 179 270,6
25F GARNET RED MC A 347 569,0
A 353 778,0
A 926 804,0
M1 919,8
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TABLA PARA MEZCLA DE COLORES PRIMARIOS PARA LA CARROCERIA

TIPO DE PINTURA

POLIURETANO

CoLoR |  NOMBRE COLOR ETIQUETA BASECOAT | ©TOPCOAT21-
INGREDIENTES 9 9
352-91 1738
M 99/22 663,8
M 800 7379
M 99/20 777,0
25G TITANIUM GRAY M A 926 866,0
A 548 888,4
A 427 908,8
A 974 919,2
M1 9275
352-91 1738
M 99/19 7954
M 99/12 855,3
25H SILVER CONTTAIL M A 926 881,3
A 696 889,8
A 555 898,0
M1 920,8
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