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ANALISIS DE PROCESOS DE UNION

SIMBOLOGIA DE LOS METODOS DE UNION.- En este tema vamos a
emplear los siguientes simbolos para referirnos a los diferentes tipos de uniones entre
las piezas de una carroceria

SIMB OLOGLA DE TIPO S DE UNIOIN

SOLDADURA POR PUNTOS DE RESISTENCIA

[ B SOLDADTERA PORPUNTOS DE TAPON

gl weit  COFDON MIG CONTINUD 4 INTEEVALOS

E THIOH POR PEGADO

1.-SISTEMAS DE UNION EN FABRICACION

En la fabricacion de vehiculos, se emplean los siguientes tipos de uniones:

1.1.- Por puntos de resistencia.- Es la més generalizada, porque la pueden realizar
robots.

Se hace en chapas nuevas (sin éxido ni pintura), no deforma mucho las piezas porque
aporta poco calor y es poco sensible ala corrosion.

De todas formas, la tendencia es a ir disminuyendo los puntos de soldadura, utilizando
piezas de carroceriay prensas de embuticion cada vez més grandes.

1.2.- Por corddn MIG.- De esta manera se sueldan las bisagras alos montantes y pilares.
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1.3.- Soldadura oxiacetilénica fuerte con latén.- Se emplea como medida anticorrosion
en la parte inferior de la unién del panel frontal con las aletas (s van soldadas) y en las

esquinas del techo en algunos polivalentes (figura 1)

lato Techao laton
Aleta trazera Aleta trasera
izouierdsa derechs
figura 1

También se hace en las esquinas de |as a etas traseras de algunos Mercedes (figura?)
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1.4.- Por pegamento flexible.- Para hermeticidad al agua, lo encontramos en las aletas
traseras de pequerios polivalentes y en las delanteras del Peugeot 205 (jojo!), como se

ve en lafigura3:
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1.5.- Uniones engatilladas.- En estas uniones se pliega un panel exterior sobre otro
interior, [lamado armadura. Se hace en |os paneles exteriores de puertas y portones. El
detalle del engatillado se apreciaen lafigura4:

figura 4

2.- SISTEMAS DE UNION EN REPARACION
Difieren de los sistemas de fabricacion porque la carroceria estd montada y con otros
elementos, por |o gue no se puede generalizar la soldadura por puntos de resistencia.

2.1.- Soldadura por puntos de resistencia.- Cuando se realiza es con una pinza portatil y
con los electrodos més sencillos.

Para hacerlo bien, hay que limpiar las 4 superficies de chapa (no hace fatar quitar la
cataforesis inicial de las piezas de recambio) y proteger de la corrosion las dos caras
interiores con un spray de cinc soldable.

Se empl ea sobre todo en marcos de lunas fijas, en soldadura de techos y cuando hay que
soldar pestafias exteriores, como es el caso del pilar central y de los estribos laterales
bajo puertas (figura 6):

fimuta @

También se emplea parala primera soldadura de un refuerzo, como se apreciaen la

figuras:
X
L
fimata 5
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2.2.- Soldadura superpuesta por puntos de tapén MIG.- Es muy frecuente en piezas de
recubrimiento.

Se realiza plegando con una plegadora neumética la pieza que queda en el vehiculo y
punzonando cada 40 mm. aproximadamente (con la punzonadora neumética) la pieza
gue vamos a colocar. Es un buen método sustitutivo de la soldadura por puntos de
resistencia en las sustituciones parciales. Hay que proteger de la corrosion € hueco que
gueda entre las dos chapas con neopreno pintable (figura 7):

.

.I
- !
figura 7

2.3.- Soldadura superpuesta por puntos discontinuos MIG.- También se emplea en
sustituciones parciales de piezas de recubrimiento y hay que plegar la pieza que queda.
Requiere un acabado del borde de la union con estafio y, como antes, proteccion del
borde interior con neopreno pintable (figura8):

2.4.- Soldadura a tope por cordén MIG continuo aintervalos.- Es como la anterior, pero
realizando todo € corddn. Para esto se regula el temporizador de la maguina MIG para
gue sin tener nosotros que pulsar y soltar el gatillo, dé un cordon de 2-3 segundosy pare
otros 2 segundos; de esta manera no se perforala chapay € resultado fina es como el
de un cordon continuo (figura 9):
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2.5.- Soldadura superpuesta por puntos discontinuos y corddn MIG.- Es una union
bastante robusta, que en realidad es una asociacion de los métodos 2.2. y 2.4, como se
ve en lafigura 10:

8

fimara 10

2.6.- Union con pieza interior de refuerzo.- Es muy robusta y se emplea tanto en la
sustitucién parcial de largueros delanteros como de pilares y montantes (figura 12)

fizura 12

Primero se suelda con puntos de resistencia el refuerzo interior a la pieza que
gueda en el coche, después se suelda por puntos de tapén MIG la pieza nueva a
refuerzo y, por ultimo, se da un cordon en launion (figura1l)
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fimara 11
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2.7.- Union por engatillado.- Se realiza en la sustitucion de paneles de puertas y
portones (cada vez méas abundantes, por la presencia de las barras de proteccion lateral
en las puertas). Se puede seguir € proceso completo en lasiguiente figura:

PROCESO DE SUSTITUCION DE UN PANEL DE PUEETA

carda

1 dar puntos de soldadura en las bisagras v cerradura

2.8.- Uniones con pegamentos estructurales.- Cada vez es mas frecuente en ciertas
sustituciones de elementos fijos no estructurales la utilizacién de pegamentos especiales
de dos componentes, que tienen la ventaja de no aportar calor, si bien hay que limpiar
bien las superficies a pegar y mantener la unién bien sujeta durante el proceso de
curado.
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ANALISIS DE PROCESOS DE SEPARACION

Ahora que ya sabemos que tipos de uniones hay en las carrocerias de los
vehiculos, vamos a tratar de los diferentes métodos de desgrapado y corte de elementos
fijos de una carroceria.

1.- Desgrapado con fresadora de puntos neumética- Se emplea directamente en
pestanas exteriores.

2.- Desgrapado con broca especial.- Cuando no podemos llegar a la chapa de la parte
interior con la fresadora neumética, empleamos | as brocas especiales de la fresadora con
una taladradora eléctrica. Conviene dar un granetazo en el centro del punto primero y
hay que tener mucho cuidado para perforar solamente la chapa exterior . Los detalles se
ven en lafigura2:
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3.- Corte con sierra de vaivén neumatica.- Se utiliza para cortar piezas en sustituciones
parciales y también en el corte de piezas dafiadas que estan unidas en pestaia interior,
para después poder aplicar la fresadora neumética a la pestafia. En la figura 3 esté €
dibujo de la operacion:

4.- Corte con sierra manual .- Se hace en € corte de pilares, montantes superiores, etc.
En sustitucion de la sierra neumatica.

Se debe emplear una hoja de sierra de 32 dientes por pulgada (32 Z), pues las hormales
tienen 18 dpp, se enganchan en lachapay se rompen los dientes.

5.- Corte con cincel neumético.- Se empleaen:
-Corte en piezas de gran espesor
-Corte de puntos y desgrapado por lalinea de |a pestafia interior
-Corte de piezas dafadas que estan unidas en pestania interior, para después poder
aplicar lafresadora neumética a la pestafia. (figura 5)

Desventajas: La linea de corte queda muy desigual, por lo que no se emplea este
método en sustituciones parciales.

Es una herramienta muy ruidosa: hay que protegerse los oidos con cascos de
seguridad y ademas emplear guantes y gafas antiproyecciones.

-10-
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6.- Corte con cortafrios.- Se aplica en los mismos supuestos que el cincel neumatico y
tiene los mismos inconvenientes.

7.- Corte con cizalla neumatica (roedora).- Se puede emplear esta maguina en €l corte
de piezas deterioradas que estan soldadas en pestafia interior, para después fresar los
puntos.

Tiene la desventgja de que la linea de corte es muy desigual y, si tenemos que
empezar € corte en mitad de una pieza, hay que hacer primero un taladro de 10 mm.
Para que entre la boca de laroedora.

8.- Corte con tijeras de chapista- Las tijeras manuales de chapista se utilizan para
recortar refuerzos interiores de chapa para hacer uniones robustas.

Desventaja: En el corte de chapas con plegamientos los suele aplastar. ES una
herramienta que requiere gran destreza y ciertas dosis de fuerza en las manos. Hay que
proteger con un guante la mano que sujetala chapa.

9.- Corte con amoladora de disco rigido.- Con las amoladoras pequefias de 115 y 125
mm. se estdn empleando discos de 1 mm. de espesor que hacen unos cortes muy finos
en la chapa y estdn desbancando por su comodidad y accesibilidad a otros sistemas
(figura 6)

-11-
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10.- Corte con soplete (oxicorte).- Se utilizan boquillas especiaes, con un tercer grifo
de oxigeno. Se emplea en desguaces para € corte de grandes secciones de vehiculos
(figura?7).

Desventaja: Como aporta mucho calor, deforma en exceso la linea de corte , por
lo que debemos cortar la pieza unos 150 6 200 mm. Més lgjos de la linea de corte
definitiva.

11.- Corte por plasma.- En una maguina eléctrica especial (figura 8), se somete (con un
arco eléctrico) auna corriente de aire atan atas presiones y temperaturas, que se genera
una corriente de particulas de plasmay corta la chapa a gran velocidad, con una linea
fina de bordes lisos.

Inconvenientes: Cuando hay dos chapas muy juntas (un refuerzo, por gjemplo),
puede cortar las dos involuntariamente. Como produce gran cantidad de chispas,
tenemos que proteger tapizados, cristales, depdsitos de gasolina, etc.

T

-12 -
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MEDIDAS DE PROTECCION

EN LOS PROCESOS DE CORTE
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