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1. INTRODUCCION.
1.1.  Objetivos del trabajo.
« Preparar un trabajo lo mas completo posible, tratando de abarcar los sistemas de
unién mas importantes.
« Por otro lado, conocer con mas profundidad los diferentes métodos de union sin el
empleo de la soldadura y los diferentes productos y aplicaciones para su consecucion.
« Aprender a trabajar en equipo y el manejo de los medios informaticos puestos a
nuestro alcance.
1.2, Composicion del trabajo.
El trabajo consta de los siguientes apartados:
> El punto 1 pertenece a esta introduccion.
> El punto 2 consta de una pequefia introduccion donde se nombran los diferentes
métodos de union.
> En el punto 3 se realiza un desarrollo de las caracteristicas mas importantes de los
diferentes sistemas y métodos de union.
> En el punto 4 se explican procedimientos de trabajo realizados, de los diferentes
tipos de uniones, ayudandonos de nuestras aplicaciones practicas.
> En el punto 5 hacemos referencia a los casos particulares, destacando nuevos
métodos de union en las nuevas tecnologias.
> En el punto 6 destacamos la importancia de las medidas de seguridad e higiene
necesarias, en funcién de los riesgos y las medidas preventivas que se tienen que adoptar.
> En el punto 7 para terminar, incluimos una bibliografia en la cual detallamos los
libros, apuntes y paginas Web consultadas para la elaboracion del trabajo.
Por Gltimo expresamos nuestros agradecimientos al entorno que nos ha permitido realizar

este trabajo.



2. INTRODUCCION A LOS METODOS DE UNION.

La carroceria es un conjunto coherente y complejo, debido a esto en la actualidad existen
diferentes sistemas de union y ensamblaje, los cuales influyen en el desarrollo de los procesos de
reparacion, concretamente en el tiempo que se tarda en desempefiar el mismo.

Los tipos de union vendran determinados por las caracteristicas siguientes:

o0 Naturaleza de los materiales que se van a unir.

0 Necesidades estructurales.

o El grado de accesibilidad de la pieza.

0 Frecuencia de sustitucion de los distintos elementos.
o Grado de libertad que precisan las distintas piezas.

Los distintos sistemas de unién empleados en la fabricacion de carrocerias se clasifican
en tres grandes grupos:

» Uniones amovibles: permiten retirar de su emplazamiento tantas veces como
sea necesario la pieza.
- Uniones atornilladas.
- Uniones mediante grapas.
- Uniones mediante velcro.
» Uniones articuladas: permiten cierta libertad de movimiento.
- Uniones mediante pasadores.
» Uniones fijas: no permiten la separacion de los elementos, y para retirarlos
seria preciso destruir el sistema de unién.
- Uniones remachadas.
- Uniones plegadas o engatilladas.
- Uniones pegadas.

- Uniones mixtas.



3. CARACTERISTICAS DE LOS SISTEMAS DE UNION.
3.1.  Uniones amovibles.

3.1.1. Uniones mediante grapas

Su mision es la de sujetar distintos ensamblajes, como guarnecidos, tapicerias, molduras,
embellecedores,...etc.
Existe una gran variedad de modelos y disefios, relacionados con la funcién que

desempefian, dependiendo de dicha funcién se clasifican en:

o Grapas de interiores: il S

o Grapas de exteriores: *" L

3.1.2. Uniones mediante tornillos y tuercas.

Los tornillos son imprescindibles en las uniones desmontables, se utilizan en ensamblajes
que no requieren una resistencia estructural importante y en aquellas uniones con alta frecuencia
de intervenciones. Este se compone de:

0 Cabeza.
o Espiga.

0 Rosca.



Sistemas de aplicacion en las uniones atornilladas

o Tornillo-tuerca

Método muy empleado como por
ejemplo en la union del soporte trasero del
paragolpes, en el que la pieza se une a la
carroceria mediante un tornillo convencional

con tuerca hexagonal.

o Tornillo-tuerca prisionera
En esta union la tuerca esta sujeta a la
pieza, por lo tanto esta no es mévil como

podemos observar en la siguiente ilustracion.

o Tornillo-grapa

Las grapas hacen de tuerca elasticas,
pueden ser simples o dobles y colocarse sin
necesidad de roscarlas, mostrado asi en la

siguiente imagen.

o Tornillo rosca chapa o auto-rroscante
Son tornillos de paso ancho, que se adapta muy bien al grosor de la chapa, se utilizan

principalmente para fijar accesorios de la carroceria que no sufran grandes esfuerzos.
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Tuercas

Las tuercas se componen de rosca interna y una cabeza especial, estas generan una
importante fuerza de sujecién. Las tuercas mas frecuentes son:

-Tuerca hexagonal. -Tuerca autoblocante.

-Tuerca hexagonal rebajada. -Tuerca con ranuras o almenada.

-Tuerca de sombrerete. -Tuerca ciega.

Arandelas
Las arandelas se utilizan debajo de los tornillos y tuercas para proteger la superficie de

apoyo en la pieza. Ente los tipos de arandelas mas comunes se encuentran:

-Arandelas planas.
-Arandelas grower.
-Arandelas dentadas.

-Arandelas de seguridad de schnorr.

3.1.3. Uniones mediante velcro.

Las uniones mediante velcro permiten uniones desmontables entre piezas de distinta
naturaleza, metal con cristal, plastico con metal.
Caracteristicas del sistema de velcro:
o Sistema de cierre mediante presion.
0 Permite cambiar su posicion en sentido
vertical y longitudinal.

o Cierra sobre si mismo.

o Adhesivo de alta resistencia a la traccion

y temperatura.



3.2, Uniones fijas.

3.2.1. Uniones remachadas.

Las uniones remachadas se utilizan principalmente en ensamblajes que no participan de
manera importante en la materia de resistencia estructural y que sufren escasas intervenciones.

Esta técnica se utiliza si hay que unir materiales de distinta

naturaleza, como sucede en las carrocerias de plastico o en ciertos ~|Jv ﬁﬂ,
) - | B
capos, portones, colocacidn de accesorios especiales, como espoilers y U @

W

“‘_’"‘h@\

cantoneras y estribos y piezas similares que disponen de un bastidor de T %
acero y un panel de aluminio. e

El sistema consiste en unir las chapas, previamente taladradas mediante vastagos
metalicos, generalmente cilindricos, cuyos extremos terminan en dos cabezas.

Fundamentalmente existen varios tipos de remaches:

- Remache tipo flor

- Remache aluminio estandar:

- Remaches ranurados:

- Remaches estancos:
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- Tuercas remachables con cabeza de acero: EIJ I ? l
1 1

- Tuerca remachable cilindrica -

- Tuercas remachables de cabeza ensanchada reforzada, de

cabeza reducida, y de cabeza ciega. n
i

U e

Remachadora manual para remaches roscados. Remachadora neumatica.

m
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Utiles para el remachado:
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3.2.2. Uniones plegadas o engatilladas.

Las uniones plegadas o engatilladas permiten unir los bordes de dos piezas de chapa
doblandose sobre si mismos una o mas veces. Se aplican generalmente en chapas delgadas de
espesores comprendidos entre 0’5y 0’9 mm.

Este tipo de uniones garantiza la estanqueidad de la junta mediante selladores de
poliuretano adecuados. En fabricacion el engatillado se realiza mediante prensas y en la
reparacion se realiza manualmente mediante el tas y el martillo o también mediante unos alicates
de plegado o de un martillo plegador, ambos de accionamiento neumatico .Las ventajas que
tienen este tipo de uniones son:

- Serealiza de forma rapida
- Al no someterse a ninguna fuente de calor no se producen cambios en la
estructura metalica de las piezas.

Para reformar la rigidez de la union y su estanqueidad se aplica una masilla estructural y

una pasta de sellado.

Pasta de sellado

Masilla estructural

3.2.3. Uniones mediante adhesivo estructural.

La utilizacién de los adhesivos es una alternativa para la union de materiales de
diferente naturaleza. Cada vez mas fabricantes de automoviles incorporan adhesivos estructurales
a la construccion de carrocerias. Su uso se esta generalizando con la combinacién con otros
sistemas de unién, como los remaches, ofreciendo una calidad de resistencia estructural ptima

mejorando los tiempos de reparacion. Entre las principales aplicaciones estan:



- Fijacion de elementos de guarnicioneria.

e Juntas de hermeticidad de goma.

e Paneles de revestimiento insonorizantes.
e Guarnecido de puertas.

e Guarnecido de techos...etc.

- Unidn de elementos metalicos entre si:

e Unidn paneles de puerta

Caracteristicas de las uniones pegadas

e Unidn de capos a sus armazones

e Union de aletas a la carroceria...etc.

- Unidn de materiales plasticos entre si.

- Vidrio-metal, union para la fijacion de las
lunetas y vidrios a la carroceria.

- Plastico-metal, combinan un armazon

metalico con un panel de material compuesto

VENTAJAS

INCONVENIENTES

- Elimina los problemas producidos por

el calor en los procesos de soldadura

- No debilita la junta

- Reduce el riesgo de rotura por rotura por fatiga.
- Elimina la corrosion local en las juntas

y entre materiales diferentes.

- Posibilita la unidn de materiales de distinta
naturaleza.

- Conserva practicamente la proteccién anticorrosivo
original.

- Da lugar a estructuras mas ligeras.

- Proporciona una unién libre de fisuras.

- La union es impermeable a los liquidos.

- Reduce el tiempo de reparacion pues.

- Facilita el desmontaje posterior de la union.

- Resistencia limitada a la temperatura.

- Se reducen los tiempos de aplicacion.

- La tecnologia de aplicacidn requiere

la utilizacion de técnicas y equipos apropiados.

- Hay que prestar especial atencién a

la preparacion previa de las superficies a pegar.

- El tiempo de almacenamiento de los adhesivos es
limitado.

Clasificacién

Los adhesivos estructurales mas empleados en la reparacion de carrocerias son los

poliuretanos bicomponentes (PUR 2K), las resinas Epoxi y los Silanos modificados.

Poliuretanos

Los poliuretanos son polimeros que se generan con la reaccion de los isocianatos, tienen

buena adherencia, resistencia al agua y flexibilidad, conservando dichas propiedades a bajas

temperaturas. Su formulacion puede ser monocomponentes (1K -PUR) o bicomponentes (2K-

PUR).



CARACTERISTICAS DE LOS POLIURETANOS MONOCOMPONENTES

- Presentan bajo contenido en disolvente.

- Secan mediante la absorcién de humedad.

- Su proceso de secado es lento y de fuera hacia
dentro.

- Tienen gran elasticidad.

- Son sensibles a los rayos ultravioletas.

- Sus propiedades desde el punto de vista
estructural., son inferiores a las de los
bicomponentes y resinas epoxi.

- Se presentan en tubos para aplicar mediante
extrusion.

CARACTERISTICAS DE POLIURETANOS BICOMPONENTES

- No necesitan la humedad del ambiente para
polimerizar.

- El proceso de secado es relativamente rapido.
- Son mas rigidos que los monocomponentes.

- Son sensibles a los rayos ultravioletas

- Generalmente se aplican por extrusion y se
presentan en cartuchos

- Se aplican para el pegado de lunas y union de
piezas de la carroceria

Resinas Epoxi.

Conforman el grupo de adhesivos méas extendido entre los estructurales, se distinguen por

su fuerza de adhesion y su durabilidad. Son comunmente adhesivos bicomponentes, compuestos

por la resina epoxi base y un agente depurado o endurecedor. Resultan realmente Gtiles para unir

chapas o piezas metalicas aungue en general son validos para casi todos los sustratos. Su

formulacién puede ser:

-Bicomponente: consta de un elemento base y un elemento endurecedor produciéndose su

secado por reaccién quimica entre ambos.

-Monocomponente: el elemento endurecedor se encuentra latente y Unicamente se libera

por reaccion a alta temperatura.

Las principales caracteristicas de las resinas epoxi son:

CARACTERISTICAS DE LAS RESINAS EPOXI

- Los componentes son de naturaleza mas o
menos pastosa y de diferente color para
facilitar su mezcla correcta.

- La proporcién de mezcla depende del tipo de
resina por lo que se deben seguir las
recomendaciones del fabricante

- Presentan excelente adhesion en diferentes
sustratos, como metales, plasticos, ceramicas,
etc.

- La resistencia frente a fallos de cohesion es
generalmente buena, en funcién del tipo de
resina.

- El tiempo de secado oscila entre los cinco
minutos y las 24 horas, a temperatura ambiente.

- La resina de curado rapido son mas elasticas que
las de curado lento.

- Se presentan en botes para aplicar con espatula o
brocha.

- Se aplican en uniones metal-metal, plastico-
plastico, metal —plastico.
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Los Silanos modificados.
Son adhesivos estructurales de alta resistencia especialmente indicados para uniones
elasticas permanentes tienen como base polimero de silano modificado lo que conlleva las

siguientes ventajas:

- No contienen siliconas - Gran estabilidad inicial y rapida curada

- No contienen disolventes - Adhesion a una gran variedad de sustratos sin

- No contienen isocianatos necesidad de imprimacion

- Excelentes cualidades de sellado - Gran resistencia de envejecimiento, a los

- Muy elasticos y resistentes rayos ultravioleta y a los agentes atmosféricos
en general

3.3. UNIONES ARTICULADAS.

3.3.1. Uniones articuladas mediante pasadores.

Son los elementos que sirven de enlace entre las dos piezas que constituyen la uniény
permiten un cierto movimiento entre ambas (clasica bisagra). De forma general, pueden
clasificarse en:

» Cilindricos: se utilizan para posicionar o alinear
los componentes de un ensamblaje suelen ser
macizos con un extremo biselado para facilitar su
insercion en un agujero perfectamente

mecanizado.

» Elasticos: al igual que los cilindricos se usan para
fijar diferentes elementos entre si. Presentan la
ventaja de que al ser elasticos tienen un mayor

margen de utilizacién. Suelen ser huecos y tienen

asi mismo un extremo biselado.



> Conicos: tienen un didmetro més grande V

en un extremo que en el otro, se utilizan

para posicionar y enclavar las piezas

pareadas.

» De aletas: sirven para evitar que los tornillos y las tuercas se salgan. Para que la union
resulte fiable, una vez introducido en su alojamiento correspondiente, los extremos deben
doblarse ligeramente utilizando unos alicates.

» De horquilla: se suele utilizar como elemento de cierre. Insertados en el extremo de un
eje, evitan q se salga algin componentes que intervenga en el montaje. Se usan a si mismo
para inmovilizar uniones en las que intervengan tuercas con ranuras.

» Atrticulados: llevan un anillo elastico de pretensazo y al igual
que los anteriores, se emplean como elementos de cierre 0

fijacion de pernos, tubos, varillas, etc.

3.3.2. Uniones mediante pernos.

Son elementos de fijacion que se emplean en uniones con articulacién. Constan de un
cuerpo cilindrico con cabeza y suelen tener un orificio en el que se introduce el pasador de aletas
o de horquilla, previo montaje de una arandela para completar el ensamblaje y evitar asi, que

pueda salirse la pieza articulada.




4. APLICACIONES PRACTICAS DE TIPOS DE UNION.

En este apartado mostramos los distintos sistemas méas habituales de union sin soldadura
que presenta un automaovil, clasificandolos segun hemos explicado anteriormente.

4.1.  Uniones amovibles.

4.1.1. Uniones atornilladas.

» Capo.
A continuacion podemos observar el sistema de union del capo, el cual va fijado a la

carroceria mediante cuatro tornillos de rosca convencional y cabeza hexagonal.

» Paragolpes delantero.

El paragolpes delantero va fijado a la carroceria mediante el sistema de union tornillo-

grapa.

» Faros delanteros y pilotos.

Los faros delanteros y los pilotos traseros van unidos mediante los métodos de fijacion

torillo-grapa y tornillo-tuerca respectivamente.



» Travesafos delantero y trasero.

Estos van unidos a la carroceria mediante el método de tornillo-tuerca.

» Aletas delanteras
El sistema de union empleado es el

tornillo-grapa.

» Asientos del conductor y el pasajero.
Las uniones de los asientos al suelo del
habitaculo son mediante tornillos de métrica 8 y

cabeza de torx.
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4.1.2. Uniones mediante grapas.

» Guarnecido interior del panel de puerta.

Este va unido mediante tornillos y grapas de plastico.

> Molduras exteriores.

En esta imagen podemos observar la union de la moldura mediante grapas a la carroceria.

Las uniones presentadas a continuacion corresponden a la moldura del techo, esta va

colocada en la pestafia del vierteaguas.

k =]

Guardafangos: este va acoplado al paso de rueda mediante grapas de plastico.
Uniones articuladas.

» Uniones mediante pasador.



Este tipo de unidn lo podemos encontrar en el porton trasero y en las puertas del vehiculo.

Son de facil montaje y desmontaje.

El pasador se extrae mediante un votador y un martillo, o la utilizacion de utillajes

especiales.

4.2, Uniones fijas.

4.2.1. Uniones engatilladas y pegadas.

» Procedimiento de desmontaje/montaje de un panel de puerta.
1.- Proceso de desengatillado, el cual comienza con la eliminacion del canto de la pieza

con el paso de la radial.




2.- Una vez eliminado el canto de la pieza
nos hacemos servir del martillo y cincel para acabar

de extraer el panel de puerta.

3.- Tras haber extraido el panel de puerta 'y
eliminar los restos del engatillado anterior con el
clean & streap, procedemos a la aplicacion del

adhesivo.

4.- Una vez aplicado el adhesivo se coloca
el panel de puerta y nos disponemos a realizar el

engatillado mediante un tas y martillo.

5.- Para garantizar una buena estanqueidad, terminado el proceso de engatillado, se aplica

un corddn de sellador uniforme, el cual rodea la puerta sobre el engatillado.
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4.2.2. Uniones pegadas.

» Procedimiento de sustitucion del techo.
Tras haber finalizado las operaciones despuntado del techo a sustituir, nos disponemos a

realizar una union pegada mediante adhesivo estructural.

1.- Para realizar este tipo de unidn es necesario

repasar bien la zona con un clean & streap.

2.- Tras haber finalizado las operaciones de limpieza, se aplica el limpiador de acetona,
con caracteristicas antioxidantes y anticorrosivas, tanto al panel de techo nuevo, como al armazén

del vehiculo.




3.- Posteriormente se aplica el adhesivo

estructural.

4.- Una vez aplicado el cordon de adhesivo estructural, se coloca el techo. Una vez
colocado en la posicion adecuada se colocan las mordazas de presion en los lugares de facil
acceso, y con ayuda de las ventosas y la cincha se r
logra ejercer una presion controlada sobre las zonas
de dificil acceso. Para finalizar esta union y asegurar
su estanqueidad se aplicara un cordon de sellador

uniformemente sobre la junta de la pestafia del techo.

> Procedimiento de sustitucion de la luna delantera.
Una vez se ha procedido a extraer la luna,

describimos el procedimiento de montaje.

1.- Este proceso comienza eliminado los restos del

anterior corddn de adhesivo.




2.- Para finalizar las operaciones de limpieza, pasamos un papel con disolvente a la
superficie de contacto del cordon y tras ello aplicamos la imprimacion sobre las superficies a

unir.

3.- Después de haber secado la imprimacion
y haber esperado el tiempo correspondiente a su

evaporacion, se aplica el cordon de adhesivo

4.- Una vez colocado el adhesivo, se bajan las ventanas para no crear presion dentro del
habitaculo. El cristal se posiciona en su lugar correspondiente centrandolo mediante unos calzos

inferiores y posteriormente ayudandonos de las ventosas y cincha.




5. CASOS PARTICULARES.

5.1.  Procedimientos de trabajo en los sistemas de union de las carrocerias de aluminio.

5.1.1. Enqatillados.

Para engatillar hay que seguir un procedimiento
especial en 2 etapas.
1. Doblar la pestafia hacia arriba con los alicates.
Mantener un radio R = 2,5 mm.
2. Adosar la parte superior con un martillo y utilizando

el tas. Se debe mantener el radio R = 2,5 mm

Si no se mantiene este radio, el costado de la aleta

podria quebrarse.

El elemento interior y el exterior deberan quedar completamente pegados por la zona
sombreada.

5.1.2. Remaches.

Remaches Estampados.

Extraccion del remache.

1. Practicar primero los cortes de separacion que se

precisen. Expulsar el remache estampado con el dtil de

remachar. Colocar la punta del macho de presion en el

estampado de la chapa.

2. En todos los trabajos hay que ajustar el dtil de

remachar en funcion del grosor del material. Si no se puede

acceder a la pestafia con el util de remachar hay que separar la

pieza dafiada haciendo un corte de aproximacion.




Los remaches estampados no se deben quitar por perforacion, ni con el disco abrasivo.

3. Al expulsarlo queda un agujero en la chapa interior,

mientras que en la exterior queda el remache.
N

4. Separar la unién pegada con un cincel y retirar la pieza.

1

5. Estirar la pestafia con el atil de remachar sin dafar la

chapa.

6. Si no se puede acceder al remache estampado con el util de remachar se puede
desprender el aluminio de alrededor del remache con una fresa despunteadora niquelada y muelle
en la punta

Colocacion del remache.

1. Adaptar las piezas nuevas, aplicar el pegamento, colocar la pieza nueva sobre la
carroceria y fijarla.

2. Para el remachado-estampado no es necesario ni taladrar ni estampar perforaciones.

3. A diferencia de la produccién en serie, en el Servicio Postventa se pegan ademas todas

las uniones remachadas. EI remache estampado es de aluminio.

Remache ciego.

Extraccion del remache.
Practicar primero los cortes de separacion que se precisen.

1. Quitar el remache taladrando con una broca de 4,5 mm

de diametro.

2. Retirar la pieza dafiada, separar con un cincel si es

preciso.




Colocacion del remache.

1. Adaptar las piezas nuevas, colocarlas sobre la carroceria

y fijarlas.

2. Perforar la pieza nueva con la usada, o con el material
propio, @ 2,5 mm.

3. Retirar las piezas nuevas.

3. Estampar taladros perforados en todas las piezas con el
util de remachar.

5. Aplicar pegamento.

02,5
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En todos los trabajos hay que ajustar el atil de remachar en funcion del grosor del

material. Al estampar el diametro aumenta hasta los 4,8 mm. El estampado debera apuntar hacia

dentro en todas las piezas.

Los perfiles extrusionados no se pueden estampar. Bajar la pieza con el perfil

extrusionado, retirar la pieza y ensanchar el taladro del perfil hasta 4,8 mm @.

Errores de remachado.

Avellanado abierto.

No debera haber ningln avellanado abierto en todo el
perimetro. Puede haber avellanados parcialmente abiertos hasta

un maximo de 0,04 mm.

Cabezas de remache no asentadas.

No se permite nunca dejar los remaches sueltos.
Franquicia parcial de hasta 0,05 mm condicionalmente

admisible.

5.1.3.

%
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max. 0,04 %
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Uniones pegadas.

Proceso de aplicacion de adhesivos en paneles de aluminio.

1. Limpiar la pestafia

2. Aplicar adhesivo por el lado de la carroceria, unir las piezas y fijarlas. Diametro del
cordon de pegamento: 3,5 mm

3. Unir y fijar las piezas antes de que transcurran 30 minutos, de lo contrario se formara
una pelicula superficial y la adherencia en las pestafias no sera suficiente.

4. Colocar los remaches y quitar el adhesivo que salga

5. Los remaches se tienen que haber colocado antes de que transcurran 150 minutos
cuando la temperatura es de hasta 20 °C y, si la temperatura excede los 20 °C, antes de que pasen

40 minutos, contados a partir del momento en que se aplica el adhesivo.

6. Si sale pegamento por ambos lados en toda

la longitud, ello significa que fue suficiente la

cantidad aplicada.
El pegamento tiene que curarse antes de
proceder a aplicar otro tratamiento a la superficie.

Tiempo de curado:

20°C8h
80 °C 20 min
Procurar que los orificios del cartucho doble estén limpios antes de colocar la boquilla
mezcladora. Acoplar la boquilla mezcladora firmemente, sacar un cordon de unos 10 cm de largo
y aplicar el adhesivo.
En caso de interrumpir el trabajo durante un méximo de 30 minutos hay que sacar un
cordon de unos 10 cm de largo para que entre material nuevo. Si se interrumpe el trabajo durante

mas de 30 minutos hay que sustituir la boquilla mezcladora y sacar un cordén de 10 cm de largo.

&



5.2.  Fijacion de lunas a la carroceria.

El tipo de unidn de las lunas a la carroceria define los accesorios que han de acompafiar a
las lunas en su montaje, asi como los procesos o tratamientos quimicos que han de aplicarse en la
luna, con anterioridad al montaje en la carroceria. Segun su método de unidn a la carroceria se
clasifican en:

Lunas calzadas.

La unidn de la luna con la carroceria se produce mediante un burlete de goma. Este
burlete, que dispone de una ranura por la que introduce el cristal, se coloca en la luna antes del
montaje. El montaje se realiza mediante el ajuste de la pestafia del burlete con el marco de la
carroceria.

Este sistema es rapido y sencillo, sin embargo la estanqueidad y fiabilidad de la uniéon no
siempre queda garantizada

Lunas pegadas.

La unidn de la luna y carroceria se produce mediante adhesion. Se suelen utilizar
adhesivos de poliuretano donde se consigue una union muy estanca. En este tipo de uniones, la
luna pasa a formar parte de la estructura resistente de la carroceria; por otro lado, la elasticidad
del adhesivo absorbe vibraciones e insonoriza el habitaculo. Sin embargo el montaje y
desmontaje de estas lunas es complicado, debido a la utilizacion de herramientas especiales para
el desmontaje y a la necesidad de volver a tratar ambas superficies antes de efectuar un nuevo
montaje.

Su uso se extiende a todas las lunas fijas del vehiculo.

Otras fijaciones.

Existen otras formas de acristalado en el automoévil, que permiten a los ocupantes, el
contacto con el exterior. Este sistema de unidn facilita el montaje y desmontaje, ya que soélo se

trata de tornillos y tuercas. La estanqueidad se garantiza por medio del apriete de las tuercas,



consiguiéndose una presion y un contacto perfecto con la goma. Se puede hablar de lunas
practicables y abatibles.

Las abatibles son aquellas cuyo montaje se produce mediante un mecanismo articulado,
que permite su apertura parcial.

Las lunas practicables se fijan mediante una serie de mordazas, u otros dispositivos, a las
guias de los mecanismos elevalunas. Se colocan en ventanillas laterales de puertas, tanto
delanteras como traseras, y también en los vehiculos destinados al transporte de carga, donde la
apertura de la luna es corredera.

Este tipo de uniones se usa, sobre todo, en lunas de custodia.

5.3.  Procedimiento de unién en plasticos mediante la aplicacion de adhesivos.

Los sistemas de union empleados en la reparacion de grietas, fisuras y situaciones
semejantes, que se producen en los plasticos, son realizados mediante el empleo de adhesivos
epoxi bicomponentes. A continuacion describimos el proceso de aplicacion en una reparacion de
un paragolpes.

1.- Tras realizar el lijado para la eliminacién de rebabas que nos quedan en el biselado de

los dos lados de la unién, procedemos a desengrasar la zona para las posteriores aplicaciones.

2.- Aplicamos el activador de superficies para "

- - - - - PP
garantizar y mejorar el anclaje del adhesivo bicomponente. ..
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3.- Pasados diez minutos, procedemos a mezclar los

A

=
b
¥
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4.- Al mismo tiempo que aplicamos el adhesivo,

también aportamos la malla reticulada para aumentar el

mumER an"
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refuerzo en la zona de unién. El tiempo de endurecimiento de
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este producto de la casa 3m es de 20 minutos.

5.4.  Productos especificos para los sistemas de union de elementos de la carroceria.

5.4.1. Productos de la casa Wurth.

» Pegamento de lunas classic: pegamento de lunas monocomponentes para turismos

y vehiculos industriales.

VENTAJAS
- Amplio campo aplicacion - Optima viscosidad (utilizacion en
(turismos, camiones, autocares, furgonetas)
- Répido endurecimiento (tiempo - Seguridad aprobada (cumple exigencias

» Pegamento de lunas PRO: pegamento de lunas monocomponentes para las nuevas

generaciones de vehiculos. Ventajas:

VENTAJAS
- Alto modulo elastico (refuerza la estructura del - No conductor (disminuye la
vehiculo) posibilidad de corrosion)
- Apto para antenas (la recepcion de antenas - Seguridad aprobada (cumple
integrales en lunetay parabrisas no se ven exigencia requeridas)
alteradas)

> Powerbond: adhesivo epoxi ultra fuerte 2k para la union de paneles de carroceria
de turismos y vehiculo industrial. Este no debe usarse en zonas estructurales del

vehiculo (larguero de chasis, torreta amortiguado, etc).

VENTAJAS
- La reparacion adquiere la fuerza y rigidez original reviene de la corrosion de la
- Asegura el espesor del adhesivo necesario para una soldadura
- Se puede lijar y repintar
- Se puede aplicar en superficies verticales - No contiene siliconas
- Cumple la normativa VOC




» Cinta adhesiva Duotec negra 25mm x 3m: permite uniones desmontables de piezas

de diferente naturaleza, metal con cristal, plastico con metal.

-sistema de cierre mediante presion -cierra sobre si mismo
rtical | -adhesivo de alta resistencia a traccion y
y longitudinal temperatura

5.4.2. Productos de la casa 3M.

» Gama de cintas adhesivas por las dos caras 3M, idoneos para la linea de montaje

en la planta del fabricante del vehiculo.

CARACTERISTICAS
- Superficies intactas, pues puede prescindirse de - Hermetizado.
soldadura, tornillos, etc.
- Proteccidn contra la proteccion - Posibilidades de
- Distribucion més uniforme de las tensiones internas en el | personalizacion.
material. - Facilita un
- Ajuste de tolerancias. dimensionamiento mas
- Compensacion de la dilatacion térmica. preciso.
- Atenuacién de las vibraciones. - Simplifica la diferenciacion
de modelos".

» Los adhesivos epoxidicos de 2 componentes 3M: Se distinguen por su fuerza de
adhesion y su durabilidad. Permiten la adhesion estructural en superficies del tipo

del acero sin limpieza previa.



6. CUADRO RESUMEN DE LOS RIESGOS EN EL AREA DE CARROCERIA,

RELACIONADOS CON LAS OPERACIONES DE UNION DE ELEMENTOS

SIN LA UTILIZACION DE SISTEMAS DE SOLDADURA.

OPERACIONES

ZONAS EXPUESTAS

ACCIONES/EPI’s

AL RIESGO
Manos Cortes Guar)tqs de proteccion
mecanica
Ojos Proyecciones Gafas de seguridad
Corte de la chapa | Oidos Ruido elevado Protectores auditivos

Cuerpo

Incursion de esquirlas

trabajo.
Ropa de trabajo adecuada

Lijados

Manos

Abrasiones y cortes

Guantes de proteccién
mecéanica

Ojos

Proyecciones de particulas
incandescentes

Gafas de seguridad

Oidos

Ruido

Cuerpo

Golpes por roturas d
discos

Uso correcto de herramientas

Vias respiratorias

Inhalacién por polvo de
lijado

adhesivos

Manos

Irritaciones cutaneas

Guantes de proteccién
mecanica y quimica

Vias respiratorias

Inhalacién de vapor

Mascarilla para vapores y
gases

Tratamie
anticorrosivo

Cuerpo

Irritaciones cutaneas

Ropa de proteccion integral

Ojos

Proyeccion de cuerpos

productos

Gafas de seguridad

Manos

Irritaciones cutaneas

Guantes de proteccion

Vias respiratorias

Inhalacién de vapores

gases. Aplicar los productos en
locales ventilados.

Sustitucion de
lunas pegadas

Ojos

Salpicaduras y proyecciones
de vidrio

Gafas de seguridad

Manos

Cortes, irritaciones cutaneas

Guantes de proteccién
mecanica y quimica

Cuerpo

Sobreesfuerzos, golpes

Posturas adecuadas

Oidos

Ruido

Protectores auditivos

Vias respiratorias

Inhalacién de gases toxicos

Locales ventilados

Manipulacién de
piezas de chapa

Manos

Cortes

Guantes de proteccién
mecénica

cuerpo

Sobreesfuerzos

Posturas adecuadas

Reparacion de
dafos de chapa

Manos

Golpes, contusiones y
quemaduras

Guantes de proteccién
mecénica

Ojos

Proyecciones de material
fundido

Gafas de seguridad

Oidos

Ruido

Protectores auditivos

Cuerpo

Eléctricos

Mantenimiento correcto del
equipo

Sustitucion de
elementos

Manos

Golpes y contusiones

Guantes de proteccion
mecanica
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9. ANEXOS.

9.1. DVD con filmacion de los sistemas y métodos de union de los elementos de la
carroceria sin soldadura.

Mediante la filmacion del proceso de trabajo en un Opel Corsa, mostramos los distintos
sistemas de unién sin soldadura en la carroceria de vehiculo.

El video ha sido rodado en los talleres de carroceria de las Escuelas Profesionales Luis
Amigo de Godella, Valencia.

Destacamos la sustitucion de un panel de techo que de serie va unido por puntos, por una
unién mediante adhesivo estructural de la casa Wurth.

Los utillajes, equipos y vehiculo utilizado en este video pertenecen a la equipacion del
centro.

9.2.  CD con la copia digital del trabajo en ficheros Word 2003 y Adobe Acrobat.



