Carroceria y pintura

== Reparabilidad de las

carrocerias: Métodos

de union

la fabricacion de una carroceria de

automovil se utilizan diversos sistemas de unién, como

son la soldadura por puntos resistencia, la soldadura

laser, la soldadura laser con material de aporte, la

soldadura MIG/MAG y la soldadura MIG brazing entre

otras. También se utilizan sistemas de unién mediante
adhesivos estructurales y semiestructurales.

Asi como sistemas combinados como adhesivo

en combinacion con puntos de soldadura por resis-
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tencia, adhesivo junto con engatillado y adhesivo en
combinacion con remachado.

En la reparacion generalmente se utiliza la solda-
dura por puntos resistencia (si se tiene acceso) y la
soldadura MIG/MAG (por puntos de tapén o por
cordoén) y en algunos casos la soldadura MIG brazing,
asi como en ocasiones las uniones con adhesivo junto
con engatillado y con adhesivo en combinacién con
remachado.
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por otro sistema de unién alternativo.

/ En la reparabilidad de la carroceria un factor muy importante es el sistema de
unién utilizado en fabricacion y el sistema de uniéon que se puede utilizar en reparacion,
gque en muchos ocasiones no va a poder ser el mismo.

La diferencia entre el orden de ensamblaje de las piezas de la carroceria en
fabricacion, y el orden de desmontaje en reparacion, va a influir en el sistema de
union a utilizar en reparacion, ya que va a provocar diferentes accesos a las uniones,
motivo por el cual en muchos casos es necesario reemplazar el método original

En los manuales de reparacién el propio fabricante indica los métodos de unién

Ka utilizar en la reparacién de carroceria para las diferentes piezas.

La soldadura por resistencia eléctrica por
puntos es el sistema mas utilizado en el ensamblaje
de la carroceria.

El principio del funcionamiento de este proceso
consiste en hacer pasar una corriente eléctrica de gran
intensidad, en un corto periodo de tiempo, a través
de los metales que se van a unir. Como en la unién
de los mismos la resistencia al paso de la corriente

es mayor que en el resto de sus cuerpos, se generard
el aumento de temperatura en la zona de la unién
(efecto Joule). Aprovechando esta energia y en combi-
nacion con la presion ejercida por los electrodos se
logra la union.

Este tipo de soldadura es muy utilizado en la
fabricacion, asi como también en la reparacion de
carrocerias de automéviles.

Es el sistema recomendado siempre que haya
acceso por ambos lados a la unién para utilizar en
reparacion.

Es muy importante tener en cuenta los requeri-
mientos de los actuales aceros de ultra alta resistencia,
ya que para soldarlos con unos niveles de calidad
aceptables son necesarios equipos de soldadura por
resistencia de mayores prestaciones.

Puntos de soldadura CuSi3 realizados en fabricacion
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La soldadura laser permite realizar uniones
con una zona afectada térmicamente muy localizada.

Esta tecnologia permite realizar largos cordones
de soldadura con un acabado limpio y una gran estabi-
lidad en las cotas de produccion.

En este tipo de soldadura, el calor generado por
un rayo laser es el encargado de producir un cordén
de soldadura de excelente calidad, con alta velocidad
de soldeo, baja carga térmica y con muy altos niveles
de penetracién y una escasa anchura, que evita en
gran medida las operaciones de acabado final.

Se utiliza con un cordén continuo o con un
cordén discontinuo.

La unién por cordén discontinuo (por puntos)
de soldadura laser deja una pequefia hendidura, como
si fuera una fisura alargada (de 15 mm de largo y 1
mm de ancho).

Puntos de soldadura ldser, realizados en fabricacion.
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El desmontaje en lugar de con el taladro se reali-
zard con una esmeriladora de disco, esmerilando el
punto o con una fresadora de disco especial con
regulacion de profundidad.

La soldadura laser Ginicamente se aplica en fabri-
cacion, en reparacion se debe reemplazar por otros
sistemas de unién.

La soldadura laser con material de aporte,
permite realizar largos cordones de soldadura, de muy
poca anchura, con un acabado limpio, alta velocidad
de ejecucién y muy buena penetracién, reduciendo
el calor aportado a la chapa y las deformaciones en
las piezas.

Cuando se aplica en los laterales del techo,
permite no tener que utilizar molduras posteriores en
el canal del techo, ademads se reduce el calor aportado
a la chapa y no es necesaria su estanqueidad
posterior.

Las ventajas en comparacién con la soldadura
con haz laser son una mayor insensibilidad frente a
las tolerancias de las piezas que mejora la capacidad
de cobertura en puente de separaciones gracias a la
aportacién de un material adicional.
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Al igual que la soldadura laser, la soldadura
laser con material de aporte es un sistema de
union que no pueden ser aplicados en los proce-
sos de reparacion, en su lugar se utilizard otros
sistemas de union alternativos como el
remachado, la union mediante adhesivos estruc-
turales, la soldadura por puntos de resistencia o
la soldadura MIC/MAC. N

Las ventajas en comparacion con la soldadura
MIG/MAG son una mayor velocidad de soldadura que
revierte en un aumento de la produccién; una menor
necesidad de preparacién de las costuras, con un
aumento de la produccién por omisién de pasos de
trabajo; un proceso estable que mejora la calidad de
la costura de soldadura por la reduccién de la forma-
cién de poros vy fisuras; una reduccién del coste de
mecanizacién posterior y una aportacion uniforme de
calor desde el comienzo de la costura, con ausencia
de defectos de unién en el arranque de la costura de
soldadura.

La soldadura laser con material de aporte es de
reciente aparicién y combina las ventajas de la solda-
dura laser y de la soldadura MIG; es decir, la velocidad
de ejecucion de la soldadura laser y los niveles de
penetracion de la soldadura MIG.

Aligual que la soldadura laser, la soldadura laser
con material de aporte es un sistema de unién que
no puede ser aplicado en los procesos de reparacion,
en su lugar se utilizaran otros sistemas de unién alter-
nativos como el remachado, la unién mediante
adhesivos estructurales, la soldadura por puntos de
resistencia o la soldadura MIG/MAG.

La soldadura MIG brazing es una soldadura
MIG, soldadura por arco eléctrico bajo gas de protec-
cion, pero utilizada como soldadura fuerte (soldadura
heterogénea, similar a la soldadura de latén) ya que
no se funde el material base pero si el material de
aporte. El alambre de aportacién en lugar de ser hilo
de acero es de una aleacién de cobre y Silicio (CuSi3).
La unién de las piezas se consigue mediante la penetra-
cién del material de aportacion, por capilaridad en
el material base.

Cordon continuo de soldadura ldser con material
de aporte.
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El espesor tan pequefio y el tipo de chapas, galva-
nizadas, utilizadas en la fabricacion de las carrocerias,
han provocado que en fabricacién se opte por este
tipo de unién en lugar de la soldadura MIG.

Con esta soldadura se evitan alcanzar altas tempe-
raturas, con el cobre-silicio la temperatura de
soldadura es de 950 °C, 500°C menos que la tempe-
ratura de fusién del acero. La temperatura de fusién
del cinc es de 420 °C, y su punto de evaporacién es
de 906°C.

Las ventajas respecto a la soldadura MIG/MAG
son que permite soldar a una temperatura inferior con
lo que se reduce la cantidad de proteccion de cinc
que se puede evaporar y realiza una menor aportacién
de calor al material base, reduciendo el riesgo de defor-
maciones de las chapas, provocadas por el calor en
el material. Ademas, otro factor muy importante es
que provoca un menor nimero de salpicaduras

Por otra parte, al ser la energia aportada en la
soldadura alrededor de un 20% menor que la
MIG/MAG. La chapa de acero se funde solo levemente,
con ello se evita el riesgo de que resulte perforada.

El cordén de soldadura posee una dureza mayor
que el material de la unién y es mas resistente a la
corrosion

Para la utilizacion del CuSi3 como material de
porte se debe utilizar como gas de proteccién el Argén.

Generalmente se utiliza en fabricacién para la
unién solapada de dos piezas, cuando no se puede utili-
zar ni la soldadura por resistencia, ni la soldadura laser.

Se utiliza en fabricacién con cordén continuo,
cordén discontinuo o por puntos de tapén ovalados.

Cordén discontinuo de soldadura CuSi3.
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El desmontaje se realizard con una esmeriladora
de disco, esmerilando y eliminando completamente
el punto o el cordén de soldadura de la pieza que se
queda en la carroceria.

Esta técnica de soldadura es posible realizarla

en reparacion, si se disponen de los equipos necesarios
y el fabricante asi lo indica, pero siempre teniendo
en cuenta que se trata de una soldadura fuerte, por
lo que se deberia utilizar con solape.

En la reparacién, en muchos casos este tipo de
soldadura se reemplaza por la soldadura MIG/MAG
convencional.

La uniéon mediante adhesivo se utiliza en
fabricacién para la unién de zonas de las piezas en
las que generalmente no se tiene acceso para la solda-
dura por resistencia.

El adhesivo utilizado en fabricacién cura con la
temperatura en los hornos de pintura, sin embargo,
en reparacion no puede curar a la misma temperatura
que en fabricacién porque el coche esta montado con
todos los componentes interiores y por esta razon se
utilizan adhesivos bicomponentes con caracteristicas
técnicas ligeramente inferiores.

El adhesivo en algunos casos se utiliza en combi-
nacion con puntos de resistencia, este sistema de union
provoca una resistencia mas homogénea por toda la
union.

En el caso de la utilizacion de este tipo de unién
en reparacion, se debe tener en cuenta que para soldar-
los con unos niveles de calidad aceptables son
necesarios equipos de soldadura por resistencia de
mayores prestaciones.

Resumen:

De lo visto hasta ahora recordar que en la carro-
ceria se utilizan distintos tipos de unién, sin embargo,
en reparacion habra algunos casos en los que no serd

posible utilizar el mismo sistema.

En los manuales de reparacion, el propio fabri-
cante indicard los métodos de unién a utilizar en la
reparacion para las diferentes piezas. ©

N° 42 - Octubre / Diciembre 2009





