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Resumen

En el presente proyecto se plantea construir un prototipo de pista dentro de las
indicaciones segun el reglamento impuesto por la FEDAK para la categoria TC 2000
sobre una carroceria de una camioneta prototipo MINI AUSTIN 1973, aplicando los
conocimientos practicos y tedricos adquiridos durante todos los periodos de
aprendizaje, aunque el Mini, en su forma original, duré seis décadas, seran los afos
sesenta por los que sera recordado. Durante esa década, el Mini paso de ser el coche
de las amas de casa para ir de compras a el objeto de moda mas deseado,
influenciado en gran medida por su éxito internacional tras sus triunfos en la escena
del Rally internacional. En este proyecto se realizara las debidas correcciones,
adecuaciones y reparaciones dentro de la carroceria para afiadir el motor, suspension
y trasmision de manera correcta y Optima, como también llevar a cabo una
investigacion y posterior aplicacién sobre procesos de reparacion, masillado y pintado
para que de esta forma se aplique el proceso mas eficiente segun el caso que se
presente, durante la investigacion sobre procesos de pintura, se implementaran los
equipos de seguridad segun este impuesto por la normativa y se finaliza con los

resultados de la investigacion, la repotenciacién y pintura del prototipo.

Palabras claves:

e CARROCERIA MINI AUSTIN

e BICAPA

e MASILLA POLIESTER AUTOMOTRIZ
e REPOTENCIACION

e ENDEREZADO AUTOMOTRIZ
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Abstract

In this project, it is proposed to build a prototype track within the indications according
to the regulations imposed by the FEDAK for the TC 2000 category on a body of a
prototype MINI AUSTIN 1973 truck, applying the practical and theoretical knowledge
acquired during all the periods of learning, although the Mini, in its original form, lasted
six decades, it will be the sixties for which it will be remembered. During that decade,
the Mini went from being the housewives' shopping car to the most coveted fashion
item, largely influenced by its international success following its triumphs on the
international Rally scene. In this project, the proper corrections, adaptations and
repairs within the bodywork will be carried out to add the engine, suspension and
transmission in a correct and optimal way, as well as to carry out an investigation and
subsequent application on repair, putty and painting processes so that in this way the
most efficient process is applied according to the case that is presented, during the
investigation on painting processes, the safety equipment will be implemented
according to this tax by the regulations and it ends with the results of the investigation,

the repowering and painting of the prototype.

Key words:

e MINIAUSTIN BODYWORK

e BICAP

e AUTOMOTIVE POLYESTER PUTTY
e REPOWERING

e AUTOMOTIVE STRAIGHTENING
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Capitulo |

1 Planteamiento del problema

1.1 Antecedentes

La marca inglesa saca al mercado la variante del Mini en version camioneta
en 1961 el resultado fue inusual, ya que era un vehiculo de carga pero con un area
de carga reducida. Sin embargo, la aceptacion fue muy grande porque profesionales
y expertos en oficios vieron en esta opcion un auto practico. Austin la bautiza
inicialmente como Seven, y en 1962 le rebautiza como Mini Pickup. Austin fabric

solamente 58 mil unidades de este modelo entre 1961 y 1983. (Motor, 2018)

Aunque el Mini, en su forma original, duré seis décadas, seran los afios
sesenta por los que sera recordado. Durante esa década, el Mini paso de ser el
coche de las amas de casa para ir de compras a el objeto de moda mas deseado,
influenciado en gran medida por su éxito internacional tras sus triunfos en la escena

del Rally internacional. (Rodriguez, 2009)

Los ultimos Mini en llegar al pais, con motor de 1.275 cm3y 63 caballos, lo
hicieron a través de la representacion del grupo Rover antes que la produccién de
este auto finalmente cesara en el afio 2000, dando paso al modelo que hoy

conocemos desarrollado por el Grupo BMW. (Tiempo, 2015)

La carroceria de esta pick up estaba formada por un cuerpo central de gran
resistencia en la que se encontraban alojados los pasajeros o la carga, protegida por
dos cuerpos. Segun Juan Pablo Marquez Flores, existen varios tipos de carrocerias,
las mas comunes son las llamadas compactas, que se caracterizan por que toda la

carroceria se fabrica como una estructura de un solo cuerpo. Todos los elementos
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mecanicos se adaptan a esta estructura fijandose a las partes mas rigidas,
especialmente disefiadas para ello. Una de las principales ventajas de este tipo de
carroceria es su menor peso al no tener bastidores de fundicién de hierro, aunque
en la actualidad también se construye carrocerias de aluminio. (Cabrera & Flores,

2014)

Segun Cabrera, en prototipos y autos de altas prestaciones la tendencia a
usar una carroceria liviana ha llegado a que se use materiales como son la fibra de
vidrio y la de carbono, que a mas de presentar bajo peso, su construccién y su

reparacion es econdmica comparando con una de chapa. (Cabrera & Flores, 2014)

Segun Chiluiza antes de pintar un automovil debemos tener en cuenta que
una carroceria en mal estado, presenta golpes producto de posibles choques; como
también la presencia de abolladuras y de rayones en distintas partes del automovil.
La preparacion de la superficie a pintar es el primer paso a la hora de aplicar la
pintura en un vehiculo, es una fase fundamental, puesto que la imprimacién previa
cumple dos grandes finalidades: protege la chapa de nuestro automavil de la

corrosiéon y también embellece su exterior. (Chiluiza, 2015)

El aspecto exterior de un automovil puede cambiar totalmente dependiendo
de la pintura que se utilice y de las técnicas empleadas como son monocapa,
bicapa, tricapa, ademas de eso se debe aplicar un buen fondo, para darle una
segunda vida aplicandole una buena capa de pintura al automdvil, haciéndolo

parecer como salido del concesionario. (Paspuel, 2020)

1.2 Planteamiento del problema

La industria de automotriz ha crecido poco a poco en el Ecuador su
produccion a requerido que se implemente talleres especializados para la

manufacturacion de componentes especificos, entre ellos componentes de
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carrocerias que para su fabricacion se han utilizado materiales artificiales como la
fibra de vidrio, fibra de carbono, entre otros. Estos materiales tienen la desventaja de

ser biodegradables tienen un costo moderado para su produccion.

Con el paso del tiempo los cambios visibles logrados en los vehiculos han
revolucionado obteniendo de una carroceria compacta y pesada a una carroceria
liviana y moderna con la ayuda de fibras sintéticas llegando asi a revolucionar la
fabricacion de automdviles, para lograr el desarrollo de la carroceria liviana es
necesario implementar talleres calificados donde se implemente procesos de
manufactura adecuados para la produccién de carrocerias y piezas de automoviles y
pick up’s, ya que al momento se lo realiza de forma artesanal las reparaciones, sin

un proceso de homologacioén, teniendo un precio alto en reparacion y fabricacion .

Es importante analizar esta problemética para lograr crear expectativas en
los clientes que obtendran un precio justo, optando por fabricar, reparar y modificar
piezas por la mayor parte de elementos de la carroceria de vehiculos y pick up’s

evitando importar y ser generadores de produccion en el pais.

1.3 Justificacion

La modificacién de una carroceria es realizada ya sea por motivos
decorativos 0 por motivos mecanicos, como en este caso, se debe realizar una
modificacién para poder implementar nuevos componentes mecanicos los cuales

serviran para brindar un mejor rendimiento dentro de la categoria a competir.

Debido a que este prototipo sera modificado con cortes y refuerzos en
diferentes partes de su carroceria para implementar de manera adecuada los
componentes mecanicos, se debera realizar una debida reparacion, lo que permitira

iniciar con la aplicacién de procesos como: enderezado y masillado.
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Al terminar de corregir y reparar desperfectos en la carroceria se estudiara y
se elegird el método de pintura mas adecuado para este caso y se comenzara con el
proceso de pintado, dandole acabados y finalizando con la implementacién de los

componentes impuestos por la normativa de la FEDAK para competir.

1.4 Alcance

El presente proyecto engloba la modificacion, reparacion y pintado de una
carroceria prototipo para competencia, la ejecucién del mismo abarca la
modificacion de toda la carroceria segun sea necesario para la implementacion de
nuevos componentes mecanicos, su debida reparacién y aplicacién de procesos

adecuados y el proceso de pintado y acabado que se desee dar al mismo.

La modificacion de la carroceria es el punto mas importante a la hora de
realizar el proceso de corte que sea necesario, es importante mencionar que una
vez realizado los debidos cortes, hay que tomar en cuenta las medidas minimas y
maximas que se deben realizar para que el motor y sus afiadidos no carezcan de
espacio. Después de cortar e implementar, se debera realizar una prueba de ruta

para verificar la estabilidad y seguridad de los componentes mecanicos.

Por lo tanto, una vez cumplido con los objetivos planteados, se obtendra una

carroceria correctamente modificada y apta para su uso en competicién.
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15 Objetivos

1.5.1 Objetivo general

Maodificar, reparar y pintar la carroceria de una camioneta prototipo Mini

Austin

1.5.2 Objetivos especificos

e Recopilar informacion necesaria para poder realizar la repotenciacion,
adecuacion y la reparacioén de la carroceria.

¢ Realizar adecuaciones para la implementacion de motor y suspensiéon
trasera.

e Repotenciar, adecuar y reparar la carroceria.

e Aplicar pintura automotriz en la carroceria del prototipo mini Austin.
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Capitulo 1l

2 Marco tedrico

2.1 Chapa del automovil

Desde tiempos inmemorables la industria automotriz inicié con dos tipos de
chapa que se siguen utilizando hasta la actualidad, las cuales son: chapa laminada

en caliente y laminada en frio.

Las chapas laminadas en caliente se obtienen con metal resistente al calor
(soportan una temperatura mayor a los 800 ° C) y su espesor es de 1,6-8 mm, se
utiliza comanmente para fabrican piezas mas gruesas como el bastidor y los

travesafos.

La chapa laminada en frio se obtiene de la misma manera pero debe ser
sumergida en acido, luego laminada en frio para reducir su grosor posteriormente
destemplada. Esta posee mayor precision en el grosor, calidad del acabado y mejor
ductilidad que la chapa laminada en caliente. La mayoria de las carrocerias

monocasco se fabrican con la chapa laminada en frio. (Scharff, 1999)

2.2 Dafos en la carroceria

Existen dafios estructurales dentro y fuera de la carroceria, lo cual es

importante analizar estos dafios que se presentan a continuacion:

e Dafo directo
e Dafo indirecto
e Endurecimiento del material

e Métodos bésicos de chapisteria
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2.2.1 Daiio directo

Se trata del area en que se produjo el contacto directo con el objeto causante
del impacto. Esto suele ser el 80% del dafio total, este es el dafio facil de identificar
como arafiazos o fisuras. Su reparacion es limitada debido a que el metal utilizado
en el panel es demasiado delgado para recuperarlo, para este tipo de dafos directos
se requiere la utilizacién de masillas plasticas y en algunos de los casos plomo para

gue los dafios queden subsanados. (Scharff, 1999)

2.2.2 Daio indirecto

Es causado por el impacto que es transmitido por la carroceria que acttan
sobre la carroceria del monocasco a manera de fuerzas inerciales. Este dafio es
mas dificil de identificar, la razén de esto es que se produce en cualquier parte del
vehiculo, este dafio representa un 10 a 20% de los dafios por colision. (Barrera,

2015) Ver fig. 1

Figura 1

Tipos de dafio

7

Dafo dwecto

Nota. Dafos directos e indirectos en una pieza a reparar de la carroceria de un

vehiculo. Tomado de (Scharff, 1999)
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2.2.3 Endurecimiento de material

Esto se produce cuando el metal alcanza su limite maximo de deformacion
plastica, de esta manera el metal se endurece en el &rea del pliegue; es importante
comprender la manera en que el metal alcanza su rigidez. Se trata del concepto en

gue se basan las reparaciones de la carroceria. (Barrera, 2015)

2.2.4 Meétodos béasicos de chapisteria

Se debe realizar una inspeccion visual para determinar la orientacion del
impacto, al doblarse el metal se endurece debido a que la estructura granular ha
sido modificada en otras palabras las partes relativamente planas son mas blandas
mientras que las partes dobladas han adquirido una dureza considerable. Estas
areas duras son mas resistentes a los golpes, no obstante si sufren averias resulta

mas dificil de enderezar.

El metal liso es mas propenso a sufrir dafios durante el enderezado por lo

gue se debe utilizar técnicas correctas para evitar estropear o dafiar estas areas.

En la chapa del vehiculo existen diversos grados de dureza que deben ser
tomados en cuenta al momento de recibir un golpe, si se dobla ligeramente el metal
recuperara su forma pero si se excede el coeficiente de elasticidad se formara un
arqueamiento, el metal adyacente recuperard la forma pero a la altura del pliegue, si
se intenta devolverle su forma original se formaran dos abolladuras debido a que el

metal estd demasiado endurecido como para abrirse. (Scharff, 1999) Ver fig. 2
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Figura 2

Tipo de tension del panel

Metal més blando

Areas endurecidas
creadas durante la
formacién de un panel

Nota. Areas blandas y duras en una formacion de un panel. Tomado de (Scharff, 1999)

2.3 Enderezado de abolladuras

La reparacién de abolladuras es un servicio que se brinda en varios talleres
de chapisteria, sin embargo no todas las abolladuras se reparan igual, por lo que
para poder realizar una reparacion de calidad es necesario tener en cuenta varios

métodos de reparacion de las mismas.

2.3.1 Método de martillo y tas

Una abolladura menor se puede enderezar con la utilizacion del martillo y el
tas alisando el metal en el sentido contrario al que se produjo el golpe, a medida que
el metal se hunde se forman canales a los lados del punto de impacto estas
protuberancias tienden a ir decreciendo mientras se aleja del punto de impacto, tanto
las protuberancias como los canales tiene areas endurecidas que dependen de la

magnitud del pliegue. (Scharff, 1999)

Para eliminar la abolladura se debe ir enderezando desde afuera en direccion

al centro del impacto mantenido firme el tas y utilizando un matrtillo de desabollado,
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la presion cede en esos puntos, el metal circundante regresara gradualmente a su

posicion original. (Scharff, 1999) Ver fig. 3

Figura 3

Enderezado por método de matillo y tas

Nota. Enderezado de una pieza del vehiculo mediante el método del martillo y tas.

Tomado de (CESVIMAP, 2010)

2.3.2 Meétodo de ganzlas

Para levantar el metal utilizando herramientas puntiagudas se utilizan
ganzulas, piquetas, el borde de un tas, para elevar una pequefia abolladura es
recomendable no usar uno o dos golpes fuertes sino varios golpes suaves para
devolverle su forma, una vez que se ha elevado la zona se debe usar una
esmeriladora o lima para nivelar el area afectada. Para ejercer palanca en las areas
de dificil acceso también se utiliza una ganzua larga, un ejemplo de esto es la puerta
de un vehiculo, cabe introducir una ganzuia por un agujero de drenaje o uno ya
existente eliminando la necesidad de quitar las molduras externas. (Scharff, 1999)

Ver fig. 4
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Figura 4

Enderezado por ganzlas

Alnsacion y enderezado

e la chepa con la ganzia

Nota. Enderezado de puerta del vehiculo por método de ganzuas. Tomado de

(Scharff, 1999)

2.3.3 Método de traccion

Con el uso de varias herramientas se puede tirar de las abolladuras tales
como ventosas, martillos deslizantes varillas de traccion, tornillo de chapa y prensa
de mano, pistolas de clavos. Uno de los instrumentos mas utilizados es el martillo
deslizante debido a la complejidad de los paneles y el dificil acceso, dicha
herramienta y una pieza en la punta o una ventosa, son utilizadas para reparar de

manera rapida abolladuras simples. (Barrera, 2015) Ver fig. 5

Figura 5

Enderezado por traccion
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Nota. Se puede observar la facilidad del enderezado por el método de traccion.

Tomado de (Scharff, 1999)

El martillo deslizante provisto de tornillo de chapa se emplea para
abolladuras rebeldes, ante la ausencia de una pistola de clavos, los orificios se
deben realizar en intervalos de 25mm a lo largo del pliegue inicial, es preferible usar
un punzoén para el orificio inicial de manera que deje mas metal de el que se aferra el

tornillo.

Se debe iniciar en el punto donde se encuentra el impacto, se rosca la pinta
del tornillo se mantiene el mango en la otra mano y se desliza el peso hacia este. Se
elimina el pliegue gradualmente tirando con precaucién de los agujeros, ahora
dirijase al siguiente agujero tirando de la parte mas profunda hacia los extremos, una
vez que se haya realizado la operacion en cada uno de los agujeros repita hasta que

la superficie alcance su estado lo mas préximo a lo normal. (Scharff, 1999)

La ventosa es utilizada para las abolladuras grandes y de no mucha
profundidad, una vez adherida solo hace falta tirar de ella con la mano o si esta

montada en un matrtillo deslizante dar un golpe veloz. (Barrera, 2015) Ver fig. 6

Figura 6

Enderezado con ventosa

Nota. Tomado de (Scharff, 1999)
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Segun Juan Pablo Marquez Flores, existen ventosas de vacio las que
cuentan con una fuente de energia aparte (bombas de vacio o compresores), para
crear un vacio, esto aumenta la fuerza de traccion adhiriéendose fuertemente a la

chapa eliminando abolladuras grandes u profundas. (Cabrera & Flores, 2014)

2.3.4 Método de esparragos

Este es el método mas habitual y avanzado para la extraccion de
abolladuras, consiste en una pequefia pistola que adhiere clavos o esparragos
mediante soldadura a la abolladura, este sistema evita perforaciones en las chapa lo
gue evita posibles corrosiones en el futuro. Una pistola de soldadura por pinto que
adhiere esparragos en una fraccién de segundo, de los que se puede tirar con un
martillo deslizante o un gato hidraulico para eliminar las abolladuras, al finalizar se

esmerila los esparragos. (Barrera, 2015) Ver fig. 7

Figura 7

Extractores de esparragos

-

iy @ 2

Nota. Kit de extractores de esparragos para una extraccion de abolladura. Tomado

de (Scharff, 1999)
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El martillo deslizante es (til si se necesita una o dos clavijas para enderezar
la chapa, se aplican golpes moderados con el matrtillo obligando a la abolladura a
salir, si la abolladura requiere de varios esparragos se recomienda usar un gato
hidraulico para su extraccion, de esta manera se pueden sujetar varias clavijas a la
vez con una mordaza grande una vez retirada la abolladura retire las clavijas

esmerilando hasta que quede nivelado con el panel. (Scharff, 1999)

2.3.5 Método de contraccién de abolladuras

Para eliminar la tension de un &rea afectada es necesario contraer el metal
gue se encuentra dilatado por el impacto, al momento de golpearla o tirar de ella la
tension puede persistir esto se produce porque el metal dilatado ya no encaja en el
espacio destinado de la pieza y el material tendera a pandearse hacia afuera o
adentro. No es recomendable rellenar con masilla plastica las imperfecciones, las
vibraciones en carretera provocaran un ruido seco y que la masilla se cuartee o se

caiga definitivamente. (CESVIMAP, 2010)

2.3.6 Método de retorcimiento

Es una practica que se realiza con el matrtillo y el tas formando pliegues en el
area dilatada con el fin de contraer la superficie dilatada, ademas de la utilizacién de
calor para contraer el metal, el retorcimiento hunde el area por debajo de la
superficie de la chapa para posteriormente rellenarla con masilla plastica luego lijarla

y nivelarla. (Scharff, 1999) Ver fig. 8
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Figura 8

Utilizacion del Tas

Nota. Junta de chapa metalica de la carroceria por medio de tas y martillo. Tomado

de (Scharff, 1999)

2.4 Masillado y lijado automotriz

Existen diferentes tipos de masillas con caracteristicas especiales que se
utilizan para ofrecer el mejor resultado segun sea el soporte sobre el que se

apliquen.

2.4.1 Que es lamasilla

Este es uno de los materiales que mas se usan en un taller de chapa y
pintura. Este es utilizado para igualar e integrar una superficie metalica o plastica
gue previamente ha sido reparada por presentar dafios de distinta indole. Se trata de
un producto que no es especialmente dificil de manipular, pero que debe ser
aplicado correctamente para facilitar los procesos posteriores de lijado e igualado.

(ruta, 2021) Ver fig. 9
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Figura 9

Masilla

Premium Finishing Putty
Masilla Premium para Acabados

"
o
et
RN €

L #

Nota. Kit de masilla para correccion de abolladuras. Tomado de (ruta, 2021)
2.4.2 Proceso de aplicacion

Primero hay que eliminar la pintura, para esto se puede emplear una
herramienta manual o una eléctrica rotativa, sobre la cual se monta un disco
abrasivo que debe generar el menor calentamiento y la menor reduccién del espesor

del material posible.

Después se debe soplar 0 aspirar la superficie y desengrasarla para obtener
la mejor adherencia posible y con esto se evitan futuros desprendimientos de la

masilla.

Se procede a realizar la mezcla de la masilla con el catalizador. La mezcla
debe ser homogénea para obtener un secado uniforme y completo de toda la masilla
aplicada. La mezcla se puede realizar con movimientos circulares para favorecer la

homogeneidad de la misma.

Se debe aplicar la mezcla con desplazamientos lo mas cortos posible,

siempre desde un extremo del parche al contrario siguiendo la misma direccion.
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Primero, hay que extender una primera capa ejerciendo presién para rellenar bien
los huecos y los valles en los que se pueden formar bolsas de aire. A continuacion,
se da una segunda capa de relleno, la cual se tumba mas la espatula y se ejerce

poca presion.

Por ultimo lijar la masilla de forma adecuada una vez que se haya secado
tras 20-30 minutos, con el objetivo de igualar e integrar el parche en el resto de la

pieza. (ruta, 2021)

2.5 Pintura automotriz

La pintura automotriz se aplica sobre la superficie de un automavil y al pintar
un automovil, este trabajo requiere la aplicacion de diferentes procesos, los cuales
algunos llevan a diferentes resultados, segun el resultado deseado se realiza un

proceso diferente.

2.5.1 Pinturade fondo

Las pinturas de fondo son las que van como fondo, son las pinturas que se
utilizan para realizar la primera capa de pintura, su funcién es proteger el metal y

servir de base para que la pintura de acabado esté perfecta.

Sin una buena aplicacién de pintura de fondo seré practicamente imposible
gue el color se vea igualado, liso y sin imperfecciones. Para realizar este proceso, es
necesario contar con productos como las masillas, aparejos o imprimaciones.

(Automocién, 2019) Ver fig. 10
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Figura 10

Pintura de fondo

Nota. Aplicacién de imprimacién en una pieza del vehiculo. Tomado de (Automocion,

2019)

2.5.2 Pinturade acabado

Las pinturas de acabado son lo que el ojo ve y aprecia. La pintura de
acabado aporta el “look” final a la carroceria, con su color, efectos cromaticos y brillo
finales. Aunque lo cierto es que la pintura de acabado también tiene una importante
funcién de proteccion para evitar en lo posible que los rasgufios, rayones, golpes,

etc. lleguen a la pintura de fondo o incluso al metal. (Automocion, 2019) Ver fig. 11

Figura 11

Pintura de acabado

Nota. Acabo final, en perfectas condiciones. Tomado de (Automocion, 2019)
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2.6 Tipos de acabados

Los acabados de pintura automotriz se suelen clasificar en funcion del
namero de capas de pintura de acabado. Esta clasificacion suele conocerse como
sistemas de acabado de la pintura del automévil, los tipos de acabados de pintura
para automévil mas habituales son tres: acabado de pintura monocapa, acabado de

pintura bicapa y acabado de pintura tricapa.

Cada uno de estos tipos de acabados de pintura automotriz tiene sus propias
caracteristicas en cuanto a forma de trabajo en el taller de chapa y pintura,

resistencia y duracion, entre otras. (Automocion, 2019)

2.6.1 Pinturamonocapa

Esta se mezcla con un catalizador y se diluye, ofreciendo en un mismo
producto proteccion y color. Por esta razon, el sistema monocapa es el méas

econdémico y el mas rapido, pero también el mas limitado.

Al proporcionar el brillo la propia pintura, sin necesidad de aplicar barniz, la
pintura monocapa tiene una menor resistencia quimica y dispone de una menor
variedad de colores, ademas de que no se pueden lograr con ella efectos como el

metalizado o el perlado. (Automocion, 2019)

2.6.2 Pinturabicapa

La pintura bicapa es el sistema de acabado de pintura automotriz mas

utilizado ultimamente. Este sistema de pintura bicapa esta compuesto de dos capas:

La primera capa es la base color, que es la que proporciona el color y los

efectos.
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La segunda capa la conocemos como barniz o laca, con el importantisimo
cometido de proteger el acabado y aportar el brillo. (Automocién, 2019) Ver fig. 12

hasta fig. 14

El pintado bicapa ofrece un sistema de trabajo rapido, estandarizado y
rentable. En la actualidad, también pueden obtener diversos colores y efectos

visuales como lo son:

¢ Pintura bicapa efecto sélido: Es el acabado mas sencillo, ya que los
pigmentos Unicamente aportan color, pero ningin efecto.

e Pintura bicapa efecto metalizado: El efecto metalizado se suele
conseguir gracias a la mezcla de pigmentos metalicos y, en menor
proporcion, sdlidos.

e Pintura bicapa efecto perlado: El perlado es un efecto mas complejo,
gue acepta mas tipos de pigmentos: sélidos, metalizados, perlados o

incluso pigmentos especiales.

Figura 12

Efecto en pintura

Nota. Efectos de pintura bicapa aplicados en el vehiculo. Tomado de (ruta, 2021)
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Figura 13

Efecto metalizado

Nota. Aplicado de pintura tricapa, dando un efecto metalizado excelente. Tomado de

(ruta, 2021)

Figura 14

Efecto perlado

Nota. Aplicado de pintura bicapa dando como resultado un acabo perlado. Tomado

de (ruta, 2021)
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2.6.3 Pinturatricapa

El sistema de acabado de pintura tricapa consiste en aplicar dos capas de
color y una ultima capa de laca o barniz. La pintura tricapa puede describirse como
la mas profunda gracias a la técnica empleada la cual se basa primero en una capa
de color de base o de fondo, y después otra capa de color transltcido, de forma que

deja que pase la luz y refleje la capa de fondo. (Automocion, 2019)

2.7 Carroceria mini Austin

Las primeras camionetas fueron fabricadas en Estados Unidos y estas
respondian a la necesidad del mercado de disponer un vehiculo amigable de

transporte de personas carga y reparto. (motor, 2018)

Sin embargo en Europa las Pickups no despegaron hasta la entrada de los
afios 60s cuando la marca mini lanzo su camioneta en 1961, el resultado fue inusual
ya que era un vehiculo de carga pero con una carga reducida. (Motor, 2018) Ver fig.

15

Figura 15

Mini Austin pickup

i ‘

5

Nota. Mini Austin en version pickup. Tomado de (ultimateSPECS, 2022)
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2.7.1 Mini Austin dimensiones

Las dimensiones, la aerodindmica y peso que presenta el mini Austin pickup

son las siguientes: Ver fig.16 — 17

Figura 16

Dimensiones

Murm, de Puertas © 2
Batalla : 204 cm
Longitud : 305 cm
Anchura @ 141 cm
Altura : 135 cm
Coeficiente Cx -
Frenos Delanteros . Tambor (- mm)
Frenos Traseros © Tambor (- mm)
Meurnaticos Delanteros © 145/- R10
Meurmnaticos Traseros ;- 145/- R10
Peso 620 kg
Relacidn PesofPotencia © 15.5 ka/hp

Woldmenes de maletero @ 116 L

Nota. Peso y aerodinamica de la mini Austin pickup. Tomado de (ultimateSPECS,

2022)

Figura 17
Medidas

Nota. Mini Austin pickup detallado en varios bocetos. Tomado de (ultimateSPECS,

2022)
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2.8 Normativa de carroceria

Para los vehiculos de produccién se permiten reemplazar los vidrios por

material transparente de lexan o similar Unicamente. (FEDAK, 2019)

No se permite reemplazar el parabrisas delantero.

Se prohibe la utilizacion de vidrios polarizados tipo espejo de
cualquier color, por cuanto con el sol generan puntos de luz que
afectan la visibilidad de los deméas competidores.

Esté terminantemente prohibido la utilizacion de telas, mallas o
acrilicos para reemplazar los elementos solidos del vehiculo, tales

como puertas, cap6 y compuertas posteriores.

Se permite modificar o cambiar los guardafangos, capot y tapa baul por otros

materiales mas livianos pero manteniendo el anclaje original en el caso del capot 'y

tapa posterior. Ademas deberé tener los seguros adicionales que fijen en cuatro

puntos el capot y tapa baul. (FEDAK, 2019)

Los alerones y difusores son libres siempre y cuando no superen el ancho

total del vehiculo y estén perfectamente asegurados a la carroceria. Deberan cubrir

el ancho de las ruedas hasta el borde externo, el spoiler delantero no debera

sobresalir mas de 15 cm dela parte frontal y 5cm de la parte lateral del

guardachoque. (FEDAK, 2019)

No estan permitidos los vehiculos convertibles o de techos
parcialmente desmontables, los costados de las ruedas no podran
sobre salir delos guardafangos.

Las puertas podran ser reemplazadas por puertas de material liviano
pero sin afectar en su estructura para efectos de seguridad y disefio

original.
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Capitulo 1l

3 Desarrollo

3.1 Inspeccidn de la carroceria

El estado de la estructura y su carroceria son de la mayor importancia ya que
es sobre ellas que se soportan los elementos mecanicos para la automocion. (crash,

2019)

Para comenzar se debe observar que el vehiculo no esté torcido, que las
puertas tengan buen cierre y que todas las piezas exteriores guarden simetria,
también se debe verificar si el vehiculo ha sido intervenido en reparacion o
sustitucion como consecuencia de una colision, de esta forma podremos identificar

golpes o grietas que se necesiten reparar. (crash, 2019)

La inspeccion de la carroceria de la mini Austin inicio por verificar las piezas
afectadas por la corrosion, ya que la camioneta se encontraba a la intemperie
recibiendo sol y agua por un tiempo prolongado, después se procede a verificar
golpes o abolladuras asi como también la simetria de los elementos exteriores sobre
todo en las uniones de las puertas delanteras y del capo, finalmente se observé

uniones de soldaduras mal hechas, tanto en el exterior como en el interior.

3.1.1 Parte delantera

Se retira el capot para verificar los dafios mas a fondo y determinar las
correcciones a realizar dentro y fuera del compartimiento del motor asi como

también en la pieza desmontada (capot). Ver fig. 18 - 19
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Figura 18

Parte frontal sin capot

Figura 19

Pintura requemada parte delantera derecha

3.1.2 Parte central

Se puede observar que en la parte interior central de la cabina esta podrida
por causa de la corrosion y otros factores asi como también presenta una pequefa

abolladura en la parte superior derecha de la puerta. Ver fig. 20 hasta fig. 22



Figura 20

Interior en deterioro

Figura 21

Techo de la mini Austin con una pequefia abolladura

46
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Figura 22

Carroceria en deterioro por abandono

Como se ve en la figura, los filos del techo de la Mini Austin estan afectados

por la corrosion producidos por afios de abandono a la intemperie. Ver fig. 23

Figura 23

Filos de techo afectados por la corrosion
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3.1.3 Parte posterior

En las bases de las torretas traseras de la suspensién se observa el deterioro

por la corrosion, asi como también el exterior del balde del vehiculo. Ver fig. 24 - 25

Figura 24

Compuerta trasera con pintura requemada

Figura 25

Abolladuras en la parte superior del balde
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3.2 Implementacién de motor y transmisién

La implementacion de un motor de mayor cilindrada se debe a las
especificaciones del motor original mini Austin, mas especificamente a su baja
cilindrada que no seria beneficiosa, debido a que este proyecto esta dentro de la

categoria TC2000. Ver fig. 26

Figura 26

Datos técnicos mini Austin

e

Motor

Codigo del Motar
Combustible
Alirnentacidn
Situacidn
Cilindrada :
Didrmetro » Carrera

WalvLlas

Sobrealimentacion

Relacidn de Compresidn

Potencia :

Par maximo ;

Traccidn

Caja de Cambios :

-4
Gasolina

SU Carburetor
Transversal

998 cm3

64.6 ¥ 76.2 mm

8 Valvulas

P NSA

10.3

40 PS or 39 bhp or 29 kW @
5250 rpm

68 Nm or 50 |b.ft @ 2600
rpm

D

4 yelocidades Manual =

Nota. Datos técnicos de la mini Austin. Tomado de (ultimateSPECS, 2022)



50

Motor transversal original del automdévil ubicado en la parte delantera. Ver fig.

27- 28

Figura 27

Motor transversal mini Austin

Nota. Ubicacion transversal original de la mini Austin. Tomado de (motor, 2018)

Figura 28

Motor transversal

MOTOR TRANSVERSAL
TRACCION DELANTERA




o1

Nota. Ubicacién de motor trasversal para toma de modelo. Tomado de (Andrade,

2018)

Ya que las especificaciones del motor original no eran muy favorables se
opto por utilizar un motor longitudinal de mayor cilindrada, en este caso se agregé un
motor Volkswagen, debido a las dimensiones de este huevo motor y que este es
longitudinal no se pudo adaptar en la parte delantera por el limitado espacio que

posee. Ver fig. 29

Figura 29

Parte delantera mini Austin

Por esta razén se decide implementar el motor y transmision en la parte
posterior, para de esta manera mantener un buen centro de gravedad y generar una

buena estabilidad. Ver fig. 30 - 31
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Figura 30

Centro de gravedad

WA Y - -\ g P /R
' ~_______ Centro de gravedad N /

Nota. Implementacion del motor transversal en la parte posterior. Tomado de (racer,

2020)

Figura 31

Motor longitudinal

Al ser un motor longitudinal ubicado en la parte posterior de la carroceria, se
procede a realizar una estructura que pueda sostener al motor y la caja, también se
agrego los soportes de las bases del motor para que su vibracién sea natural y no

comprometa a la estructura del vehiculo. Ver fig. 32
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Figura 32

Bases en la estructura

De esta estructura también se dispuso el acoplamiento de las torretas de los
amortiguadores y al unir ambos lados se colocé una unién generando mayor

estabilidad. Ver fig.33

Figura 33

Barra estabilizadora en la estructura

3.3 Repotenciacion de la carroceria

La repotenciacion de la carroceria constituye de un proceso el cual consiste

en adecuar el peso, corregir abolladuras, reemplazar partes que se encuentren en
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mal estado y eliminar la corrosion rigiéndonos siempre en la normativa impuesta por

la FEDAK, la cual es el organismo de control.

3.3.1 Enderezado

De acuerdo a la inspeccién realizada en el vehiculo se determiné que las
piezas laterales y posteriores no presentan grados de deformaciones, pero las
frontales se encuentran en un grado de deterioro bajo, lo cual fue factible enderezar

las piezas evitando un reemplazo. Ver fig. 34

Figura 34

Inspeccion del impacto

Se corrigen las deformaciones en el chasis y capot con la ayuda del martillo y
tas, reduciendo los golpes en las piezas indicadas, con el fin de lograr regresar a su

estado original. Ver fig. 35
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Figura 35

Enderezado del dafio delantero

3.3.2 Masillado

Se pule la carroceria con lija grano 100 para eliminar todos los residuos
pegados en la misma, posteriormente se pasa un pafio empapado de desengrasante

para eliminar la grasa y garantizar una adherencia perfecta de la masilla

Se prepara la masilla plastica 20:1, es decir que 20 partes de masilla y una
de catalizador hasta lograr obtener una pasta suave, sin grumos de manera que
alcance un color amarillo palido y la consistencia correcta para que se pueda adherir

a la carroceria. Ver fig. 36

La masilla mal mezclada genera lo siguiente:

e Aparicion de grumos durante la aplicacion
e Secado lento
e Superficie muy pegajosa

e Adhesion deficiente
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Figura 36

Preparacion de masilla plastica

Una vez preparada la superficie se realiza la aplicacién de la masilla cuanto
antes, con la ayuda de una espatula plastica con un movimiento firme y controlado
se va colocando una cantidad considerable que cubra las abolladuras y arafiazos

presentados en la carroceria. Ver fig. 37 hasta la fig. 39

Figura 37

Aplicacién de masilla plastica parte delantera
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Figura 38

Aplicacion de masilla plastica puerta derecha

Figura 39

Aplicacién de masilla plastica puerta izquierda

3.3.2.1 Aplicacién de masilla afectada por el 6xido

Con la ayuda de la espatula plastica recogemos una cantidad considerable
de masilla para cubrir el area afectada, dando la misma forma de la pieza a corregir.

Ver fig. 40 hasta la fig. 42



Figura 40

Area oxidada sin masillado

Figura 41

Masillado plastico sobre area oxidada
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Figura 42

Masillado interior de la cabina

Una vez la masilla plastica se ha secado por completo, se aplica una capa de
masilla poliéster para mejorar el aspecto del area de reparacion, logrando obtener la

forma que deseamos. Ver fig. 43 hasta la fig. 46

Figura 43

Preparacion de masilla poliéster




Figura 44

Masillado poliéster parte delantera

Figura 45

Masillado poliéster en parte delantera y puerta izquierda
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Figura 46

Masillado poliéster en techo

3.3.2.2 Lijado de la masilla

Una vez que la masilla se aplicé en toda la carroceria se devasta con lija de
grano P-180, iniciando por las partes curvas y manteniendo una sola direcciéon de
lijado, el proceso se realiza suavemente ya que demasiada presion al momento de

lijar ocasiona rayaduras. Ver fig. 47

Figura 47

Lijado completo de la carroceria
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El proceso de lijado se continua con la lija de grano P-240, para dejar la
superficie planay lisa de toda la carroceria evitando que se presenten defectos
pequefios de la pintura antigua, posteriormente procedemos a lijar los tubos del roll
bar con una lija de hierro numero 4 ayudando a quitar el exceso de material, para
poder aplicar el fondo en toda la carroceria y en los tubos. Los residuos que se

guedaron se retiran con aire a presion. Ver fig. 48 — 49

Figura 48

Lijado parte central




Figura 49

Lijado parte posterior

3.3.3 Preparado de superficie

Con la carroceria lista y sin las imperfecciones se procede a preparar la

superficie de la misma para la aplicacion de la pintura.

3.3.3.1 Aplicacion de fondo fosfatizante

Se realiza la aplicacion de fondo fosfatizante en todos los tubos del roll bar

para obtener una buena adherencia de la pintura en los tubos. Ver fig. 50
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Figura 50

Aplicacion de fondo fosfatizante

7 g

3.3.3.2 Aplicacion de imprimacion

Una vez seco el fondo fosfatizante, se prepara y aplica la imprimacion o
fondo para que la pintura tenga una adherencia excelente garantizando la proteccion

anticorrosiva del metal y el brillo 6ptimo. Ver fig. 51 hasta la fig. 53

La imprimacion tiene las siguientes cualidades:

e Resiste el cuarteo

¢ No deja rayas

¢ Poseen 6ptima adherencia y durabilidad
e Facil aplicacion

e Protegen contra la corrosion



Figura 51

Preparacion de imprimacion

Figura 52

Aplicacion de la imprimacion
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Figura 53

Resultado final de la imprimacion

.
3.3.3.3 Correccion de fallas leves

Con la imprimacién aplicada se inspecciona la carroceria determinando que

existen fallas imperceptibles las cuales se corrigen con la ayuda de la masilla

poliéster. Ver fig. 54

Figura 54

Aplicacién de masilla poliéster
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3.3.3.4 Lijado de laimprimacion

Con las imperfecciones corregidas, se procede a total lijado de la carroceria
con lija de grano 600, con el fin de retirar todos los grumos e impurezas pegadas en

la carroceria al momento de aplicar la imprimacion. Ver fig. 55

Figura 55

Lijado de imprimacién

3.3.3.5 Filtro de pintura

Se procede a filtrar las pinturas con una media de nylon para eliminar las
impurezas que pueden introducirse al momento de realizar la mezcla, dando como
efecto un taponamiento de la pistola aerografica que conlleva a una aplicacion

defectuosa de pintura. Ver fig. 56 — 57
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Figura 56

Filtrado de pintura blanca

Figura 57

Filtrado de pintura roja

3.3.4 Aplicacion de la pintura

La aplicacién de la pintura es la mas importante ya que de esta depende el
acabado final del vehiculo, empezamos con el orden de pintado el cual es desde la

parte delantera hasta la parte posterior de la carroceria.
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3.3.4.1 Aplicacién de la pintura blanca

Se procede a preparar la pintura en un recipiente agregando un 90% de
pintura blanca y 10% de thinner. Se realiza un proceso monocapa con la ayuda de
un compresor y la pistola aerografica comenzando por la parte delantera seguido por
la parte central tanto interior como exterior y finalmente por la parte posterior de la
carroceria. Durante la aplicacién se mantuvo la pistola en un angulo de 90° y 60 °.

Ver fig. 58 hasta la fig. 61

Figura 58

Aplicacién de carroceria parte delantera




Figura 59

Aplicacion de pintura blanca en techo

Figura 60

Aplicacién de pintura blanca roll bar central

-
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Figura 61

Aplicacion de pintura blanca roll bar posterior

3.3.4.2 Enmascarado o empapelado

Se empapela la superficie a pintar ya que es muy importante proteger contra
la aspersion del color pendiente por aplicar. Con la ayuda de papel periédico y
scotch automotriz se procede a tapar las partes que no deseamos que se pinten,
evitando que el papel no tenga dobleces que dejen pasar la pintura a aplicar y un

mal pegado de cinta en la superficie. Ver fig. 62 hasta la fig. 64

Figura 62

Empapelado franja blanca




Figura 63

Proteccion de plastico contra pintura

Figura 64

Empapelado parte posterior
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3.34.2.1 Aplicacion de pintura roja. Se procede a preparar la pintura
en un recipiente agregando un 90% de pintura roja y 10% de thinner. Se
realiza un proceso bicapa ya que al ser una camioneta de competencia, esta
sujeta a cualquier riesgo de impacto por lo cual es mas factible corregir este
tipo de pintura a diferencia del proceso tricapa de los vehiculos normales.
Con la ayuda de un compresor y la pistola aerografica comenzamos aplicar la
pintura teniendo en cuenta que la presién de aire de la pistola no exceda los
10 psi para lograr conseguir un abanico de aplicacién adecuado y

manteniendo una distancia de 20 a 25 centimetros. Ver fig. 65 hasta la fig. 67

Figura 65

Aplicacion de pintura roja




Figura 66

Pintado Bicapa parte central derecha

Se obtiene un resultado 6ptimo del proceso bicapa aplicado en el vehiculo.

Figura 67

Resultado final carroceria
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3.3.4.2.2 Empapelado parte central de la carroceria. Se empapela la
parte interna central para proteger contra la aspersion de bate piedra. Con la
ayuda de papel periédico y scotch automotriz se procede a tapar todo el roll

bar interno central, evitando que el papel no tenga dobleces que dejen pasar

la pintura a aplicar y un mal pegado de cinta en la superficie. Ver fig. 68

Figura 68

Empapelado roll bar central

SO

\,,
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3.3.4.2.3 Aplicacion de Bate piedra. Se procede a preparar el bate
piedra en un recipiente agregando un 97% de bate piedra y 3% de thinner. Con
la ayuda de un compresor y con la pistola de aire para recubrimiento
comenzamos aplicar el bate piedra teniendo en cuenta que la presion de aire
se encuentre en 7 bar, ayudando a que ingrese la pintura correctamente a la
pistola para evitar taponamientos y lograr conseguir una aspersion adecuada

sobre la superficie aplicar. Ver fig. 69 — 70

Figura 69

Aplicacién bate piedra parte delantera




Figura 70

Aplicacion bate piedra parte posterior

3.34.24 Acabado final. En el acabado final se retiran las
imperfecciones de la pintura (pelusas, fallas de pintado, etc.) dejando un

acabado de alta calidad. Ver fig. 71 hasta la fig 73

Figura 71

Resultado final parte delantera
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Figura 72

Resultado final parte central

Figura 73

Resultado final parte posterior
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Capitulo IV

4 Conclusiones y Recomendaciones

4.1 Conclusiones

Tras el andlisis, la carroceria es una pieza indispensable ya que en ella se
pueden hacer ciertas adecuaciones asi como también ayuda a sostener el motor y la
suspensiéon por lo que es necesario que se encuentre en Optimas condiciones para

evitar posibles inconvenientes a lo largo del tiempo.

Se realiz6 las adecuaciones pertinentes para la implementacion del motor y

suspension en la parte posterior del vehiculo

Se diagnosticé mediante una inspeccion visual, los grados de deformacién que
existen en una carroceria y se repar6 las misma utilizando la técnicas de enderezado

correctas para obtener superficies éptimas para el proceso de pintura.

Se realiz6 un proceso de pintura bicapa siguiendo los procedimientos
indicados, obteniendo asi un acabado estético y de alta calidad, lo cual hace un

vehiculo llamativo especificamente para competicion.
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4.2 Recomendaciones

Ejecutar los procesos de enderezado tomando en cuenta el disefio de la

carroceria original, para evitar desperfectos al agregar varios componentes.

Implementar un lugar especifico para el secado de la pintura, para que esta

pueda secarse de manera uniforme y no dependa de la condicion del clima.

Adquirir la herramienta de trabajo adecuada para la aplicacién uniforme de

productos como el bate piedra u otros parecidos.

Realizar los procesos de empapelado con el material adecuado, dependiendo

el sitio que se desee cubrir para no dafiarlo.
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ANEXOS



