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RESUMEN

Este trabajo final de grado tiene como objetivo estudiar y analizar la reparaciéon de un dafio
estructural en un vehiculo de alta gama, la medicidn fisica y tedrica de los tiempos de reparacion
y los costes en materiales y pintura utilizando un baremo especifico. Se ha creado un
seguimiento de todos los procesos de reparacién del dafio estructural, desde su desmontaje,
subida en bancada, cdlculos tedricos de los estirajes, sustitucidon de aleta trasera izquierda, la
cual, al ir soldada al conjunto del vehiculo, se considera estructura del mismo, soldado,
reparado, pintado y montaje de nuevo de todos los elementos.

Se trata de una reparacidn estructural tramitada a través del seguro de todo riesgo que posee
el vehiculo. El perito designado ha ido realizando un seguimiento semanal, ampliando la
peritacidn hasta la finalizacion y entrega del vehiculo.

Este proyecto tiene como cometido principal realizar un informe, con analisis de reparacién de
un dafo estructural, asi como célculos tedricos de tiempos y costes.

Finalmente, realizaremos una comparativa de los tiempos y costes calculados con los realmente
pagados por la compafiia aseguradora, sacando unas conclusiones de todo ello.

Palabras clave: Dafio estructural, bancada, perito, analisis de reparaciéon, comparativa de
tiempos y costes, conclusiones.

ABSTRACT

This final degree project aims to study and analyze the repair of structural damage in a high-end
vehicle, the physical and theoretical measurement of repair times and the costs of materials and
paint using a specific scale. A follow-up of all the structural damage repair processes has been
created, from its disassembly, mounting on the bench, theoretical calculations of the drafts,
replacement of the left rear wing, which, as it is welded to the vehicle as a whole, is considered
the structure of the same, welded, repaired, painted and reassembly of all the elements.

It is a structural repair processed through an all-risk insurance that the vehicle has hired. The
designated expert has been carrying out weekly monitoring, extending the process until the final
execution and delivery of the vehicle.

The main task of this project is to produce a report, with analysis of the repair of structural
damage, as well as theoretical calculations of times and costs.

Finally, we will make a comparison of the times and costs calculated with the real calculation
and amount paid by the insurance company, drawing some conclusions from it.

Key words: Structural damage, bench, expert, repair analysis, comparison of times and costs,
conclusions.
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Capitulo 1. INTRODUCCION, MARCO TEORICO:

1.1 Preambulo / Prélogo:
En primer lugar, para realizar un punto de situacidn inicial, se procede a explicar el origen del

vehiculo, donde trabaja la persona que presenta el proyecto, cargo que dispone, gestién
realizada con el cliente causante del siniestro e informacion del taller reparador:

1.1.1 El vehiculo:
El vehiculo a analizar se trata de un BMW Serie 4 cabrio, color negro con matricula 2638LXB y n?
de bastidor WBA11AT080CK03538, fecha de matriculacion 29 marzo 2022; pertenece a la
empresa de alquiler Ok Mobility en la que trabajo como International Fleet Maintenance
Manager.

La matricula analizada tiene una modalidad de seguro contratada a todo riesgo con franquicia y
n? de podliza asegurada: 54184404 con vigencia del 01 Enero 2023 al 01 Enero 2024 con Linea
Directa Aseguradora.

1.1.2 Ok Mobility:
En cuanto a la empresa a la que pertenece el vehiculo, Ok Mobility Group, se encarga de ofrecer
soluciones de movilidad global, eficaces, personalizadas, sostenibles y en tiempo real, con el
objetivo principal de cubrir todas las necesidades de movilidad de todos los usuarios. No es solo
una empresa de alquiler de vehiculos, sino que compra y vende el 100% de su flota
periédicamente. Por lo que la fiabilidad y finalizacién de las reparaciones y actuaciones sobre la
flota de vehiculos es de calidad premium en el sector.

En 2022 se convirtié en una de las compafiias del sector con mayor proyecciéon a nivel
internacional, alcanzando su mejor resultado econdmico de la historia. Gracias a la aplicaciéon
del modelo de negocio disruptivo donde se combinan diferentes servicios de modalidad en mas
de 10 paises, con el alquiler a empresas, a personas privadas, renting, y compra venta no solo
de turismo sino de todo aquello que acompafie la denominacién movilidad global (moto,
turismo, furgoneta de carga, camper, etc...).

Hoy en dia Ok Mobility Group posee mas de 650 empleados repartidos en Europa y EEUU,
donde, gracias a su estrategia de crecimiento, se continla ganando cuota de mercado y con la
vista puesta en convertirse en lideres de la movilidad global.

1.1.3 El taller reparador:
Conrelacion al taller reparador, Talleres del Cura, ubicado en Calle Campezo N23, 28022 Madrid;
se trata de uno de nuestros talleres colaboradores mas fiables para la oficina de Madrid; cuenta
con 4.000 m?, y un equipo formado por mds de 12 empleados formados y con experiencia. La
confianza, calidad, experiencia y rapidez son sus palabras claves a la hora de gestionar el taller
y clientes.
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1.2 Tipos de carroceria:
La carroceria es la parte del vehiculo que, junto al chasis, conforma la estructura bdsica del

mismo. Tras el paso de los afios, se ha avanzado y evolucionado en la creacién, incorporaciéon y
modificacion de nuevos chasis mejorando prestaciones, calidad e incrementando la seguridad
tanto en el interior como en el exterior, gracias a perfiles mds aerodindmicos y a una
deformacion controlada y programada de las piezas; quienes, en caso de siniestro, absorben la
energia recibida de dichos impactos. Procedemos a clasificar los tipos y formas de carrocerias:

1.2.1 Berlina o sedan:
Turismo habitual, con cuatro o mas plazas y minimo dos puertasy techo fijo hasta la luna trasera.
La principal diferencia entre berlina o seddan, es que la berlina, la luneta trasera esta incluida en
el portdn trasero y en el sedan la luneta trasera esta fija, independiente del portdn trasero.

Figura 1.1. Ejemplo vehiculo sedan

1.2.2 Cupé:
Turismo con dos puertas laterales. A veces la diferencia entre cupé y seddn de dos puertas
o hatchback de tres puertas es muy delicada, donde las marcas, recurren a identificar como cupé
los modelos con lineas mas marcadas y deportivas. Una variante podria ser el cupé 2 + 2 donde,
las plazas traseras son muy pequefias y apenas sirven para llevar pasajeros (algo incomodo) o
transportar objetos.

Figura 1.2. Ejemplo vehiculo cupé

10
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1.2.3 Hatchback:
Vehiculo con el portén de maletero integrado en el propio habitdculo. Dispone de su propia
puerta, incluida la luneta térmica trasera. A diferencia de un vehiculo mds familiar, la luneta
trasera esta mas vertical. Basico para ciudad.

Figura 1.3. Ejemplo vehiculo Hatchback

1.2.4 Descapotable, cabrio
Automdvil sin techo rigido, o cuyo techo se puede extraer, plegar y ocultar en el hueco de
maletero (descapotable). En este modelo de vehiculo el techo recibe el nombre de capotay esta
fabricado en tela de distintos colores. Una variante clasica y cada vez menos habitual, es el cupé-
cabrio cuyo techo metdlico dividido en varias partes, se pliega y se recoge sobre la parte trasera.
Ejemplo del vehiculo que se analiza en este informe.

Figura 1.4. Ejemplo vehiculo descapotable, cabrio

1.2.5 Roadster
Coche deportivo biplaza con carroceria descapotable y ligera. Afios atras era mas habitual
encontrarselo en carretera. Conduccidon cdmoda y agil tanto para ciudad como para distancias
largas.

Figura 1.5. Ejemplo vehiculo Roadster

11
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1.2.6 Familiar, ranchera, Station Wagon
Turismo alargado con el techo continuado hasta el portdn trasero, se ha aumentado el volumen
destinado al equipaje a fin de incorporar una tercera fila de asientos y/o de aumentar la
capacidad del maletero.

Figura 1.6. Ejemplo vehiculo Familiar, ranchera, Station Wagon

1.2.7 Todoterreno
Vehiculos utilizados para la circulacidn en cualquier tipo de terreno y/o terrenos dificiles como
tierra, piedras, pendientes ascendentes/ descendentes pronunciadas, etc... Presenta traccion a
dos y/o a las cuatro ruedas.

Figura 1.7. Ejemplo vehiculo Todoterreno

1.2.8 Crossover
Turismo adaptado para tener una apariencia similar a la clasificacion anterior, incluyendo
caracteristicas tipicas como barras frontales de proteccién o suspension alta. Como norma son
mas pequefios que los SUV.

Figura 1.8. Ejemplo vehiculo Crossover

12
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1.2.9 SUV (Vehiculo Deportivo Utilitario) o Todocamino
Su definicién como la del crossover, también proviene del todoterreno. Gran parecido con este
en cuanto a la altura de la carroceria, estética, recorrido de suspensiones, etc.. Adaptado para
conducir sobre el asfalto (tiene menor peso que un todoterreno y mayor capacidad de flexiony
torsidn). Es el vehiculo mas demandado debido a su altura, genera seguridad vy fiabilidad a la
hora de su conduccién. Pensado al 100% para la ciudad.

Figura 1.9. Ejemplo vehiculo SUV (Vehiculo Deportivo Utilitario) o Todocamino

1.2.10 Deportivo
Gracias a las formas aerodindmicas de su carroceria, para estar mds pegados al suelo, suelen
tener motores potentes, mejor aceleracidn y adherencia. El nimero de asientos en el habitaculo
se limita a dos, con una zona de carga o equipajes minima.

Figura 1.10. Ejemplo vehiculo Deportivo

1.3 Materiales utilizados en carrocerias:
Podemos disgregar en dos tipos de materiales de los que se compone la estructura interna y

externa del vehiculo.

1.3.1 Materiales Metalicos:
Férreos: El material utilizado por excelencia a dia de hoy es el acero; sus caracteristicas
mecanicas son el resultado de combinar una composiciéon quimica y el proceso termodinamico.
Su principal elemento encargado de darle dureza es el carbono, junto a distintos elementos de
aleacidn utilizados como el silicio, fosforo o magnesio.

Existen aceros especiales, de alta resistencia, con especificaciones técnicas concretas para la
estructura del vehiculo, que una vez sometidas a esfuerzos dinamicos, son capaces de aumentar
la absorcidn de dichos impactos.

13
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La principal diferencia entre el acero convencional y los de alta resistencia, son su limite eldstico
y su resistencia a la traccion. Los aceros convencionales presentan presiones de ruptura de hasta
210 MPa, mientras que los de alta resistencia absorben hasta 550MPa.

No férreos: Otro material con mayor uso en el automavil es el aluminio; el coste de este material
es mas elevado, por lo que se limita a piezas especificas y marcas concretas.

Con el aluminio, se consigue reducir practicamente un 40% del peso del vehiculo, respecto al
acero; creando vehiculos mas ligeros, con un consumo de combustible menor, pudiendo ser
reciclables una vez finalizada su vida util. Las carrocerias de aluminio se caracterizan por una
elevada capacidad de absorcién de energia, sin aumento de peso y mayor rigidez. Una de sus
mayores virtudes es la posibilidad de uniones de piezas, ya que pueden ser mediante MIG/MAG
(unién habitual), mediante uniones remachadas, (sustituyendo a la soldadura por puntos) y
soldadura laser (con uniones de alta calidad).

1.3.2 Materiales no Metalicos:
El otro material utilizado por excelencia son los materiales plasticos (termoplasticos y
termoestables). Utilizados en paragolpes, pilotos, tapacubos, asi como en vehiculos donde se
busca un ahorro de coste en su compra y mantenimiento. Encontrando piezas como capés, o
puertas conformadas por materiales plasticos. Sus especificaciones técnicas de absorcién y
maleabilidad son distintas a la del acero o aluminio, cumpliendo en todo momento con las
normativas de seguridad europeas EURONCAP.

Por ultimo, se clasifican otro tipo de materiales como son, los vidrios, para los cristales laterales
y parabrisas, cauchos para los neumaticos o goma por ejemplo para la creacién de moquetas o
elementos del interior como volante o guarnecidos interiores.

Tabla 1. 3. Descripcion grafica, tipo de materiales:

Me I No metalicos

tahcos
Férroos No férreos Plasticos | Ouos
' ——— |
Acero -Aluminio Termoplasticos Tormoestables Vidr
Magnesio J l 'C'd"f’
LCobre p “Caucho
-Cinc HPolicarbonato -Poliuretano e
HPolipropileno -Resinas Epoxi
FHPolicioruro de vinilo -Poliester reforzad
HPolietileno con fibras
LPoliamida
Acrilonitrilo/butadie/
estireno
N ——
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1.4 El taller como concepto:
El Real Decreto 1457/1986 de 10 de enero, por el que se regulan la actividad industrial y la

prestacion de servicios en los talleres de reparacion de vehiculos automoviles de sus equipos y
componentes;

A efectos del presente Real Decreto, se entiende por talleres de reparacion de vehiculos
automoviles y de sus equipos y componentes, aquellos establecimientos industriales en los que
se efectuen operaciones encaminadas a la restitucion de las condiciones normales del estado y
de funcionamiento de vehiculos automdviles o de equipos y componentes de los mismos, en los
que se hayan puesto de manifiesto alteraciones en dichas condiciones con posterioridad al
término de su fabricacion.

Los talleres de reparacion de vehiculos automdviles y de sus equipos y componentes se clasifican
en:

1. Por su relacion con los fabricantes de vehiculos y de equipos y componentes:

a) Talleres genéricos, o independientes: Los que no estdn vinculados a ninguna marca
que implique especial tratamiento o responsabilidad acreditada por aquélla.

b) Talleres oficiales de marca. Los que estdn vinculados a Empresas fabricantes de
vehiculos automdviles o de equipos o componentes, nacionales o extranjeros, en los
términos que se establezcan por convenio escrito.

2. Por su rama de actividad, aplicable a los talleres que efectuen trabajos de reparacion de
vehiculos exceptuando los de motocicletas:

a) De mecdnica: trabajos de reparacion o sustitucion en el sistema mecdnico del vehiculo,
incluidas sus estructuras portantes y equipos y elementos auxiliares excepto el equipo
eléctrico.

b) De electricidad-electrdnica: trabajos de reparacion o sustitucion en el equipo eléctrico-
electrdnico del automovil.

c¢) De carrocerias: trabajos de reparacion o sustitucion de elementos de carroceria no
portantes, guarnicioneria y acondicionamiento interior y exterior de los mismos.

d) De pintura: trabajos de pintura, revestimiento y acabado de carrocerias.

3. Motocicletas: Trabajos de reparacion o sustitucion, en vehiculos de dos o tres ruedas a motor
o similares.

4. Por su especialidad: Segtn los trabajos limitados a actividades de reparacion o sustitucion
sobre determinados equipos o sistemas del vehiculo.

Nos centraremos en los aspectos organizativos y de gestion de los talleres segun esta normativa:
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Un taller de reparacion se organiza siguiendo criterios l6gicos de funcionalidad, para poder
optimizar los procesos que deben llevarse a cabo en las distintas secciones, minimizando los
desplazamientos innecesarios y facilitando la circulacion de los vehiculos en el interior. Todo ello,
en base a las dimensiones y estructura de las instalaciones. Lo indicado, es el ejemplo de
organizacion en el trabajo segun el modelo de procesos Job-shop.

Tabla 1. 4. Distribucion Job-Shop del taller:

CABINA ZONA REPARACION OFICINAS
DE PINTURA CHAPA Y BANCADA
PARKING
VEHICULO
— f—_ A ,
REPARAR [
ZONA DE ZONA DESMONTAJE Y RECEPCION VEHICULO 4 ENTRADA |
PINTADO MONTAJE VEHICULO CLIENTES |
PARKING :
EXTERIOR ZONADE |
ZONA DE ACEITES ZONA MECANICA L AVADO ZONA DE NEUMATICOS |
Y LUBRICANTES (5 ELEVADORES) ) —p |
VEHIiCULO
[
PARKING |
_— —_— >

CLIENTES [
[
ZONA DE BASURA ZONA MECANICA (5 ELEVADORES) ZONA DE NEUMATICOS '
Y CHATARRA [
[
_______ N

En el caso de Talleres Del Cura, su distribucidn Job-Shop es la indicada en el esquema superior,
donde podemos verificar que el disefio aplicado, en base a las dimensiones del taller esta
bastante optimizado. La distribucién en planta o “layout”, se considera la ordenacién a tener en
cuenta en todos los factores involucrados para alcanzar la mayor eficiencia posible. Los
principales objetivos de la distribucién en planta son:

- Unidad, para integrar operaciones en zona cercanas.

- Circulacién minima, para conseguir recorridos dptimos y reducir dafios derivados de la
conduccién del vehiculo a reparar.

- Seguridad, tanto de los materiales como del personal.

- Flexibilidad, poder adelantar la reparaciéon de un vehiculo en especifico, segun la
demanda del cliente.

Por todo ello, a la hora de planificar la mejor distribucidn de un taller, es necesario verificar la
distancia relativa de unas areas frente a otras, asi como emplear las prioridades de cercania,
fijdndose en base a criterios como seguridad e higiene, espacios comunes y compartidos,
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restricciones arquitectdnicas, supervision y control, etc... y estableciendo una jerarquia de las
prioridades en la distribucién del taller que ha realizado la reparacion como son:

Tabla 1. 5. Listado de prioridades a cumplir segln normativa de la Com. de Madrid:

ENTRADAAL RECINTO
RECEPCION DE CLIENTES

CAJAY ADMINISTRACION

TALLER DE MECANICAY
ELECTRICIDAD

AREA REPARACION DE CHAPA

AREA REPARACION DE
PINTURA

APARCAMIENTO DE
VEHICULOS EN REPARACION

LAVADERO DE VEHICULOS
BANCO DE FRENOS

BANCO DE POTENCIA

APARCAMIENTO DE
VEHICULOS REPARADOS

O OMGCHONMOIORMOMGINOMOMONC)

SALIDA DEL RECINTO

Este listado de prioridades de la Tabla 1.5 debera ir acompafiado con el cumplimento de las
normativas vigentes de la Comunidad de Madrid (Cumplimento de Prevencidon de Riesgos
Laborales, normativas UNE-EN-ISO 9001, UNE-EN-ISO 14001, ...) asi como disponer del material
y equipamiento (por ejemplo herramientas especificas, EPI’s, etc...) necesarios para proceder
con el ejercicio laboral y siempre de la mano de auditorias periddicas, para determinar si el
sistema de gestién y reparacién es conforme, se ha implementado y se cumple de manera
eficiente y eficaz.

17



Estudio e informe de seguimiento de dafio estructural en chasis LB UnlverSIdad

Ral Sanchez Trigo Europea
Tabla 1. 6. Esquema ejemplo proceso de reparacion:
Recepcion del vehiculo

o  Inspeccion general del estado del vehiculo

!% X .

= *ﬂ( Desmontaje de accesorios

=

oy

= Inzpeccion y control de la plataforma

% de la carroceria, conjuntos mecanicos,

] holguras entre paneles, stc.

+..( Desmontaje de conjuntos

mecanicos (=i procede)
Conformacion estructural de la carroceria

e T

Reparacion de pansles sustitucion de paneles

T -

Aplicacion de tratamientos anticorrosivos

Y

Pintado

Y

Montaje de conjuntos mecanicos (si procede)

Y

Inspeccion final de preentrega del vehiculo

En este caso, una vez se ha recibido el vehiculo han tenido que esperar a que el perito de la

compafiia aseguradora viese el daio a valorar, para que autorizase su desmontaje y ver asi el
100% de los dafios que presenta.

1.5 ElSeguro:

1.5.1 La Pdliza de seguro:
Se trata de realizar un contrato anual renovable, entre una compaiiia de seguros y el propietario
y/o conductor del vehiculo. En este contrato se especifican las condiciones de cumplimiento,
derechos, obligaciones y coberturas contratadas en funcion de la prima abonada.

Estas pdlizas, se rigen a través de la ley de contrato de seguros, por la ley de supervision y
ordenacion de los seguros privados, por la ley de responsabilidad civil y seguros de circulacion
de vehiculos a motor, siendo en posesién en nuestro caso del BMW Serie 4 cabrio por la
modalidad del seguro a Todo Riesgo.
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La base de datos de las aseguradoras y expertas en siniestros, confirman que dos terceras partes
de las colisiones informadas son por golpes frontales, donde al menos se ve afectado el 50% de
la superficie frontal ya que, al conductor, no le da tiempo esquivar el impacto.

En este caso se trata de un impacto lateral, donde a nivel general representan el 25% de todos
los siniestros declarados a las companias aseguradoras. La colision lateral suele generar lesiones
en cabeza, cuello (tensidn, extension y fuerza cortante), térax (compresion), abdomen (fuerza
abdominal total) y pelvis (fuerza pubica), provocado por la limitada capacidad de absorcion de
las piezas de la estructura y revestimientos interiores. Tras analizarlo fisicamente con el perito
de la compaiiia, el oficial de primeray el jefe de taller, el conductor ha cometido una infraccién
en circulacién en una curva a derechas. Los posibles motivos del siniestro han podido ser por
distraccion, exceso de velocidad, alcohol, somnolencia, etc... En anexo VIl el informe interno de
accidente cumplimentado por el cliente.

El seguro a todo riesgo, en este caso, cubre todas las opciones del seguro de terceros con
modalidad ampliada, las reparaciones del propio vehiculo e incluso una indemnizacién en caso
de que el siniestro no tenga reparacién al tratarse de un dafo antieconémico, abonandose el
importe de la reparacion o el valor venal del vehiculo. Dentro de esta modalidad existe un seguro
a todo riesgo con franquicia, en este caso con franquicia de 900€, en donde del importe total de
la reparacion solo se abonaran 900€ en concepto de la franquicia. El resto lo asume la compaiiia
aseguradora.

Una vez se ha dado parte al seguro, el perito de la compaiia aseguradora acude al taller

fisicamente para realizar un analisis y diagndstico. En dicho analisis se detectd la deformacion
en la estructura del automdévil. Por lo que a la hora de realizar una valoracién del dafio en
conjunto no se puede cerrar la peritacién hasta la finalizacidn de la reparacién, tanto de chapa
y pintura como de mecdnica. Quiza, debido al siniestro, tenga dafios en elementos mecanicos
de la suspensidn, sistema de transmisidn, etc... La valoracién se realiza en un presupuesto

mediante el programa especifico para ello Gt Estimate, donde se detallan los conceptos de:

- Coste de material.
- Coste de mano de obra necesaria para realizar la reparacion.

De la suma total de ambas, dependera el coste total de la reparacion.

El coste y referencias del material se localizan en el propio sistema de valoraciéon de dafios,
debiendo solicitar las piezas afectadas (Aleta dl izquierda, puerto dl izquierda y aleta trasera
izquierda) al recambista original BMW.

En este caso, transcurridas 24 horas desde la comunicacién del aviso, el perito de la compafiia
aseguradora visita el taller, y autoriza el desmontaje de todas las partes dafiadas para poder
realizar una estimacidon econdmica de dafios lo mas cercana posible al siniestro ocurrido.
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Capitulo 2. CASO DE ESTUDIO:
En este capitulo se analiza la reparacion completa del vehiculo. Presenta un dafio en todo el

lateral izquierdo debiendo sustituir la aleta trasera izquierda, donde se ha tomado especial
atencién para su analisis al presentar un dano estructural.

2.1 Desmontaje de elementos del vehiculo:
Valorado el dafio por el perito de la companiia, posicionan el vehiculo en la zona de desmontaje

y montaje que tienen para tal fin, para que, durante la semana entrante, el perito pueda realizar
visita y verificar si existen nuevos dafios para ampliar o no la peritacidén con su estimacion de
dafios. Se ha tardado 3,5 horas en este proceso.

2.2 Reparacién en bancada:
Reparacidn en bancada de un impacto en el lateral izquierdo. Se van a seguir una serie de pasos

tedricos y practicos mediante los cuales se conformara, modificard y colocard todo en su
posicion inicial. (Pudiendo existir algo de holgura en mm).

Las bancadas de control positivo y/o bancadas de utillajes especificos son similares a las
utilizadas en el proceso de fabricacion de las carrocerias en su cadena de montaje. Permiten
verificar la posicién de los puntos de control de las piezas estructurales y sujetar perfectamente
dichos puntos de control que estan en una posicion fija durante el estiraje. Es un sistema sencillo
a la par que robusto basado en utillajes y utiles, montados sobre los propios bancos de estiraje.
El control de las cotas de la carroceria se produce formando un utillaje especifico para cada
marca y modelo de vehiculo.

Figura 2.1. Bancada utilizada en la reparacion

Todas las referencias que se indican en la ficha técnica del vehiculo quedan ancladas tanto en el
plano vertical, horizontal y longitudinal. EIl mismo utillaje colocado, soportara la carroceria,
siendo necesario utilizar las cuatro mordazas de anclaje para que, al realizar las tracciones
importantes, no se vea modificado.
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Como comentado, la bancada posee una serie de planos:
Un plano horizontal, situado debajo del vehiculo para el control de cotas en altura (Eje x).
Un plano longitudinal, que sirve para el control de cotas en anchura (Eje y)

Un plano transversal de emplazamiento variable en funcién de las necesidades del golpe, que
sirve para el control de cotas en longitud (Eje z).

Con estos tres planos se debe actuar y medir el vehiculo para comprobar sus cotas.

Una vez medido y comprobadas sus cotas, se realiza una fase de andlisis, donde el chapista debe
sacar las conclusiones sobre cual ha sido la posicion y casuistica del siniestro para que, en
consecuencia, pueda aplicar las técnicas de estiramiento precisas para devolver a la carroceria
su forma original. La planificacién de los estiramientos con el utillaje especifico, la eleccion de
como y por donde tirar de la carroceria, (tiros y contra tiros) y la disposicién de los Utiles y
herramientas técnicas para proceder con los esfuerzos necesarios tendrdn clara incidencia en la
eficacia de su reparacién. Como norma, los esfuerzos comunicados deben ser de misma
direccion y sentido contrario a los que produjeron dichas deformaciones.

Todo sistema de enderezado se representa por sistemas de fuerzas a lo largo, ancho y alto de la
direccion de las cadenas, independientemente de tener que utilizar escuadra, torretas o
cilindros hidraulicos especificamente.

El sistema de enderezado utilizado en este caso, se le denomina tiro vectorial, debido a la
similitud que tiene con la representacion gréfica de un vector y sus dos principales componentes
de los dos ejes dados. El cilindro encargado de transmitir la fuerza seria el vector resultante, y
las dos componentes los tramos de la cadena que genera el tiro, que van del apoyo en el cilindro
al amarre de la bancada. Y por otro lado, de la propia cabeza del cilindro al amarre de la
carroceria sobre la que se aplicara la fuerza especifica del enderezado.

En primer lugar, una vez el vehiculo se encuentra en el taller, se realiza una comprobacion visual
de los dafios sufridos. En este caso, el perito de la compafiia aseguradora ha verificado y
confirmado los dafios sufridos salvo los encontrados en las llantas del lado dafiado [Anexo IX].
Considera que los golpes y arafazos que presentan las llantas del lateral izquierdo no son
derivados ni vinculantes al siniestro que nos atafie. Por el tipo de colision que ha sufrido,
presenta dafios directos seguro (Danos directos: se aprecian a simple vista, se visualiza la zona
dafiada a simple vista y se presenta en forma de pliegues los dafios de chapa), los elementos
deformados y a reemplazar son la aleta trasera izquierda, puerta delantera izquierda y aleta
delantera izquierda, siendo obligatorio subir el vehiculo a la bancada al tener que sustituir un
elemento estructural del vehiculo como es la aleta trasera izquierda. Se debe medir, corregiry
controlar las cotas del chasis general del vehiculo por si su estructura hubiese sufrido algun
desplazamiento derivado del siniestro. Puede presentar posibles dafios indirectos (Dafios menos
visibles, se localizan en zonas ocultas o zonas alejadas de la zona de impacto) en refuerzos
interiores o en el conjunto de la mecénica delantera y/o trasera.
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El perito se persona periddicamente en el taller para realizar seguimiento y control de la
reparacion, realizando ampliaciones y/o modificaciones en la peritacidén segin vaya avanzando
la reparacién. En una de esas visitas autoriza al taller a la sustitucidn de la aleta delantera
izquierda, puerta delantera izquierda y aleta trasera izquierda. Dejando los posibles dafios
mecanicos en el eje delantero y trasero una vez quede reparado de chapa.

El chapista oficial de primera, una vez autorizado, procede con el desmontaje de todos los
equipos interiores y elementos amovibles del vehiculo que molesten, incomoden o puedan
dafarse durante los trabajos de reparacién.

Al ubicarlo en la bancada, se medirdn las cotas generales del vehiculo segln las especificaciones
técnicas del BMW ya que, debido al golpe, se han podido ver afectadas por deformacion el
techo, montante pilar B, o incluso parte del lateral derecho. Estas mediciones determinaran la
direccion en la que se han desplazado los distintos componentes del chasis y carroceria.

La bancada que se ha utilizado para su reparacién y medicién ha sido una bancada universal de
calibres CELETTE, Tipo ENS.9 y N2 de registro 52723 y una escuadra de traccién CELETTE, tipo
Cobra “E” y n2 de registro 17396.

Figura 2.2. Datos técnicos y especificaciones de bancada y escuadra de traccion.

Esta bancada esta compuesta por un banco de cuatro mordazas de anclaje al chasis, una
escuadra de tiro especifico, unas traviesas de medicion, un juego de torres universales y unos
cabezales especificos que se adaptan y acoplan perfectamente a los puntos de control indicados
en la ficha técnica del vehiculo.

Estas torres y cabezales se acoplan en la ubicacidn especifica del chasis de manera precisa y
perfecta quedando fijado con un tornillo especifico.
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Figura 2.3. Vehiculo posicionandose en bancada.

Para poder colocar el vehiculo en la bancada es necesario subir el vehiculo a un elevador para
posteriormente ubicar la bancada en su parte inferior, colocando las cuatro mordazas segun se
indique en la ficha de bancada para este vehiculo, apretando sobre el chasis con una llave
acodada de 22. Cuando esté fijado podremos quitar los brazos del elevador. Para proceder con
esta reparacion, es recomendable quitar al menos la rueda de la zona afectada. La colocacion,
estiraje y medicién de cotas serd mas comoda.

El proceso de colocar el vehiculo a la bancada ha sido de 1 hora. Inicialmente, se utiliza un
compas de varas para medir las cotas del chasis en la zona del maletero. Se observa una
desviacién de 8mm después de comparar un lado sobre el otro.

Una vez subido a la bancada Celette y sujeto con las cuatro mordazas, se procede a su estiraje y
conformado. Antes de proceder con la sustitucion de las piezas se lleva a sus cotas de origen
indicadas en las especificaciones de la hoja técnica del vehiculo. Para ello se ha procedido a
analizar visualmente el siniestro por parte del chapista oficial de primera eligiendo la direcciéon
de tiro, la cual debe coincidir con el lado de la cadena anclada a la carroceria.

Esta direccidn de tiro permite realizar esfuerzos de tiro grandes, pudiendo cambiar su direccién
de forma agil y rapida sin necesidad de modificar el punto de anclaje.

. s . , . s . mm
Con la escuadra de traccién, fabricada con un acero cuyo limite eldstico es de 2.350 —
min

conseguimos enderezar la estructura del vehiculo ejerciendo esfuerzos a traccién desde el
exterior del vehiculo.
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Figura 2.4. Colocacién de escuadra de traccion en la zona dafiada.

En este caso practico, se han realizado dos estiramientos:

2.2.1 Estiramiento 1:
Un primer estiramiento en la parte del paso de rueda trasero izquierdo, para intentar devolver
a su sitio original tanto la aleta trasera como su refuerzo interior donde se evidencia la mayor
deformacién. Para ello utilizamos la escuadra de traccion, una cadena, que es la que genera la

fuerza vectorial, y una mordaza especifica.

Figura 2.5. Colocacion de mordaza en zona especifica calculada por parte del chapista para la chapa a
su estado inicial.
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Una vez estdn los elementos colocados, el chapista oficial de primera procede al estiramiento
de la zona. Al introducir presidn en la bomba neumatica Celette (Ref HYP 2331) se observa si
una vez tensada la cadena mantiene la direccion elegida. Una vez verificado hay que tener en
cuenta una serie de consideraciones:

- Ladireccion de la propia cadena; se determina con el punto de apoyo del cilindro y con
la longitud de este.

- La fuerza necesaria a aplicar para iniciar la recuperacién estructural de la carroceria
deformada debe ser planificada teniendo en cuenta que los componentes de la fuerza
del cilindro proyectados en las direcciones de la cadena deben minimizarse en el lado
de la propia bancada y maximizarse en el lado afectado de la carroceria; de ese modo
se aprovecha y optimiza la fuerza ejercida por el cilindro.

- Como consecuencia de los dos puntos anteriores, los angulos formados entre la cadena
y el cilindro no deberan ser muy agudos.

El uso del tiro vectorial utilizado en la bancada supone que el técnico tiene la posibilidad de
elegir la direccién y fuerza especifica de una forma sencilla y con multitud de opciones facilitadas
por los grados de libertad que el cilindro (vector) posee desde su punto de apoyo (punto de
aplicacion).

Tras varias aplicaciones de la misma fuerza y controlando los utiles especificos colocados en la
bancada, el chapista considera que esta en un estado éptimo, suficiente como para no estirar
mas en esa zona con la escuadra de traccidn.

Figura 2.6. Accionamiento de la bomba de neumética y estiramiento 1 de la zona con la escuadra de
traccién.
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2.2.2 Estiramiento 2:
Se realiza un segundo estiramiento de la zona. Tras revisar el estado de la aleta trasera izquierda,
analiza que es necesario en el estribo inferior para que el punto de medicidn especifico que se
indica en la ficha técnica del vehiculo sea el idéneo al original y de esa manera llevar el chasis
estructura a su estado inicial. Se recoloca la escuadra de traccion para que quede perpendicular
ala zona a estirar y se coloca de nuevo la misma mordaza y cadena anteriores.

Figura 2.7. Colocacion de mordaza y cadena para estiramiento 2, en estribo izquierdo.

Una vez medido y verificado que los utiles de este modelo encajan en su ubicacion especifica
segln la ficha técnica del vehiculo se procede a bajar el vehiculo de la bancada. Para ello, se
colocan los brazos de sujecidn del elevador, se quitan todos los Utiles y utillajes especificos
utilizados para la medicién de cotas y se aflojan las cuatro mordazas principales. Se sube en el
elevador y se retira por la parte inferior la bancada.

Por ultimo, antes de comenzar con la sustitucién de la aleta trasera que conforma parte de la
estructura del vehiculo, el chapista realiza varias reparaciones de refuerzos y conformado de
chapa con herramientas especificas para ello indicadas en las siguientes fotografias:

Figura 2.8. Conformado de la chapa y refuerzos con extractor de chapa, tas y martillo.
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Para ambos estiramientos y conformado final se han requerido 3 horas.

2.2.3 Medidas de Seguridad durante el uso de la bancada. Acciones para reducir
riesgos:
- Eslinga de seguridad por si se suelta la mordaza durante el tiro, para evitar el efecto
latigo de la cadena en caso de rotura o desprendimiento. (No utilizado por parte del chapista).

- No sobrepasar, la carga maxima especificada por el fabricante.
- Inspeccionar detalladamente las cadenas de estiraje.

- Guardar perimetro de seguridad durante el estiraje. (No mantenido por parte del
chapista).

2.2.4 Equipos de proteccion Individual necesarios [EPIs] y herramientas:
- Guantes reforzados por si tenemos cualquier percance a la hora de colocar o
descolocar los elementos.

- Calzado de seguridad.

- Gafas de seguridad.

- Ropa adecuada.

- Cortafrios o cinceles que cuenten con protectores de manos.

- Herramientas automaticas que dispongan de medidas que eviten su puesta en marcha
accidental.

Tabla 2.1. Especificaciones técnicas de los elementos utilizados para reparacién en bancada:
Elevador Riera San Fernando CyE, S.L., Model HP-402, Serial number: 2013030067.

Bancada universal de calibres CELETTE, Tipo ENS.9 y N2 de registro 52723.

Escuadra de traccion CELETTE, Tipo Cobra “E” Reference : SYVN05.151 y n2 de registro 17396.
Mordaza anclaje chasis, Reference: 9767022F.

Bomba neumatica Celette, Reference : HYP.2331 .

Cadena de tiro Reference: CHAINE 1,80 M 1 CROCHET Celette Reference : CN.1810.

Mordaza de tiro, Reference ATD.SET.2001 / ATD.1312.
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2.3 Sustitucion de aleta trasera izquierda:

2.3.1 Separado aleta trasera izquierda:
Una vez realizados los estiramientos necesarios y retirado de la bancada, se procede a la
sustitucion de la aleta traseraizquierda. Para ello, el chapista analiza la pieza a sustituir y la pieza
nueva a colocar para revisar todos los puntos de soldadura, analizando visualmente la forma en
la cual es mejor proceder con su sustitucién. Es necesario ir separando uno a uno todos los
puntos de soldadura que se va a ir encontrando, limpiando la zona con una esmeriladora
neumatica y revisando si existen mas uniones plegadas como métodos de seguridad.

Tras comentarlo, con el vehiculo subido en el elevador y al tener el neumatico trasero
desmontado, el primer paso es cortar con una amoladora neumatica recta plana toda la zona
del pase de rueda ya que se encuentra con una unién plegada al refuerzo interior.
Posteriormente con un martillo y un cortafrios, separa la aleta trasera de dicho refuerzo. Una
medida mds de control por parte de BMW es que todo el perimetro de la aleta traseraizquierda,
ademas de componerse de 98 puntos de soldadura y un plegado en el pase de rueda, tiene
pegamento bicomponente, por lo que se hace mas complicada su separacion.

Figura 2.9. Corte del pase de rueda con amoladora y cortafrios.

28



Estudio e informe de seguimiento de dafio estructural en chasis LB UnlverSIdad
Ral Sanchez Trigo Europea

Para que el trabajo sea mdas cémodo, le coloca el neumatico trasero izquierdo, se baja del
elevador y lo adelanta unos metros para poder operar sobre la zona sin que ningln elemento
exterior estorbe o incomode la zona de trabajo.

Continta con la parte del alojamiento de faro trasero izquierdo, donde, con un taladro y una
broca de 10 mm va taladrando los puntos de soldadura que va encontrando después de sanear
la zona hasta conseguir separar la aleta trasera de los refuerzos interiores.

Figura 2.10. Taladrado y verificado puntos soldadura.

Posteriormente, sigue taladrando todos los puntos de soldadura uno a uno y una vez realizados
los de una zona especifica, separa la zona utilizando el cortafrios y martillo para poder despegar
ambas piezas.

El proceso es muy lento y metddico, ya que si a la hora de separar ambas chapas con el taladro
neumatico taladra la parte anclada al chasis, debera aplicar material al agujero realizado
mediante una soldadura para cubrir ese agujero. Esto puede provocar que el material en esa
zona pierda sus propiedades especificas. Este caso le ha ocurrido en tres puntos especificos, mas
adelante explicaremos el proceso de restauracion.

Continuando con el taladrado de la separacion de la aleta, en la zona horizontal donde
convergen la estructura de la capota y el hueco de maletero se ha encontrado el problema de la
estructura y mecanismo de la capota. Se descubre que este BMW serie 4, tiene un mecanismo
de seguridad en el que, si el vehiculo se encuentra parado y la capota no esta plegada o estirada,
a los cuatro minutos la capota se va cerrando de manera automatica poco a poco. El chapista,
para no dafiar el conjunto de la capota e incluso por su seguridad, se ve obligado a arrancar el
vehiculo y dejar la capota medio abierta para poder trabajar de una manera cémoday asi quitar

29



Estudio e informe de seguimiento de dafio estructural en chasis LB Unlver5|dad
Ral Sanchez Trigo Europea

los puntos de soldadura. Se coloca tubo de extraccion de humos en ambos tubos de escape para
no generar acumulacion de didxido de carbono en el taller.

Una vez solventado el asunto de la capota separa la aleta del refuerzo interior izquierdo de
maletero con el cortafrios y martillo,.

Figura 2.11. Taladrado y separado con martillo y cortafrios

Posteriormente, continla taladrando todos los puntos de soldadura del contorno de la aleta
trasera izquierda.
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Figura 2.12. Seguimiento de taladrado y separado de pieza estructural.
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Por ultimo, y tras mas de tres horas de trabajo continuado (3,5 horas) y todos los puntos de
soldadura separados, se ve obligado a cortar con la sierra neumatica la aleta para poder llegar a
los refuerzos interiores horizontales y verticales y poder separarlos con el cortafrios. Es un
trabajo tedioso a la par que novedoso. Se nota que BMW aplica mas refuerzos y elementos de
adhesion a modo de seguridad pasiva en sus uniones en la carroceria.

Figura 2.13. Proceso de separacidn pieza estructural finalizado.

Una vez separada la aleta de la carroceria se sanea toda la zona, ya que ha sufrido leves
variaciones, dandole la forma de origen con el tas y el martillo (Figura 2.8), asi como aplicando
material de soldadura en aquellos puntos donde tenga falta de material ya que ha taladrado por
completo.

2.3.2 Soldado a chasis, aleta trasera izquierda nueva:
Conformado el chasis, sobrepone la nueva aleta trasera izquierda y, tras una hora y media de
ajustes, consigue alinearla a la perfecciéon con mordazas para que, una vez esmerilada y con sus
98 taladros en toda su zona perimetral de la nueva aleta, proceda a rellenar con puntos de
soldadura en la misma ubicacién todo su contorno.

En primer lugar, sujeta la pieza con 5 mordazas para impedir que se mueva. A continuacion, de
los 98 puntos de soldadura aplica 8 en zonas estratégicas para que se sujete y quede fijada en
su ubicacién.
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Figura 2.14. Proceso de conformado y colocacidn con mordazas. Puntos estratégicos soldados.

A continuacidn, para la parte del pase de rueda trasera realiza un engarzado y aplica silicona y
un espray antigravilla y antidxido para evitar incidencias en el futuro.

Figura 2.15. Engarzado, silicona y aplicacidn anti gravilla.

Una vez adherido, comienza a aplicar todos los puntos de soldadura restantes uno a uno
verificando que la estructura de la pieza y vehiculo no varia.
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Figura 2.16. Aplicacion puntos de soldadura, conformado chasis.

Para ello utiliza una maquina de soldadura Gala MIG 210 [Anexo IV] con los siguientes
parametros:

GALA MIG 210/260
7

A~

Figura 2.17. Maquina de soldadura Gala MIG 210.

Hilo acerado de 0.6mm
B: Potencidémetro control de la velocidad de hilo -> 3,25
C: Potenciometro control del tiempo de soldadura -> Max

E: Conmutador selector tensién de soldadura -> 2
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En funcidn del espesor de la chapa, en este caso, BMW para sus piezas, utiliza un acero de 1.2
mm por lo que debemos tener en cuenta las especificaciones que se indican en el Manual
Técnico ya que, si no, se podria perforar la chapa e incluso perder sus propiedades técnicas y
elasticas.

Al finalizar los 98 puntos, procede con una amoladora a rebajar la cantidad de material sobrante
en cada uno de los puntos aplicados.

Todo este proceso de soldadura, engarzado y rectificado de los puntos de soldadura, ha durado
5 horas.

En total para el proceso 2.3 se ha tardado 6.5 horas.

2.4 Reparadoy pintado de piezas afectadas:
A continuacion, el vehiculo se dirige a la zona de pintura, donde el pintor oficial de primera debe

reacondicionar y perfeccionar el acabado de los puntos de soldadura con masilla de aquellos
pequefios dafios que se han podido ocasionar durante su montaje y soldado. Posteriormente
aplica un producto antioxidante. Procede a pintar la zona interior, tanto de la aleta trasera
izquierda, como de la puerta y de la aleta delantera izquierda, para poder montar y colocar todos
los elementos en su ubicacion.

Figura 2.18. Proceso de aplicacién de masilla y anticorrosivo.

Una vez el interior de todas las piezas pintadas y secadas, procede a montar en el vehiculo todos
los elementos interiores, gomas de contorno, cristales, etc... cuadrar las bisagras y verificar que
las holguras entre piezas sean acordes a lo especificado por el fabricante.
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Cuando tiene todo montado y medido, se dispone a pintar las mismas piezas junto al estribo de
plastico izquierdo y ambos paragolpes delantero y trasero que debido al golpe también se
encontraban dafiados.

Figura 2.19. Vehiculo tapado y desengrasado para su pintado y lacado final.

Este proceso de pintado es muy complejo. En primer lugar, hay que delimitar las piezas a pintar,
si tapamos el vehiculo incorrectamente, dafiariamos elementos interiores con la pintura y/o laca
a aplicar.

En este caso, se debe desengrasar la zona con un disolvente especial, asi como pasar una bayeta
por toda la zona a pintar para eliminar restos de motas de polvo y suciedad minima que pueda
haberse quedado por electricidad estatica en las piezas.

En cuanto al pintor, debe tener un mono de pintura de polipropileno con capucha siendo micro
poroso y antiestatico segln la norma EN 1149-5 que reduce la descarga estatica y el riesgo de
chispas en el interior de la cabina de pintura, asi como una mascara de doble filtro para su uso
durante la aplicacién de pintura y laca. Con todo ello, en la zona de preparado de pintura, se
dispone a introducir el cddigo de pintura del vehiculo en la maquina especializada, calculando
gue para todas las piezas necesita 800gr de pintura. Con el codigo y la totalidad de pintura, dicha
magquina le va indicando que color y que peso debe ir echando para conseguir el color idéntico
al de la carroceria.

Desengrasado, limpio y con la pintura mezclada y colocada en la pistola de pintado, el pintor
tras la aplicacion de tres manos de pintura se ve 6ptimo como para aplicar dos manos de laca.
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La laca genera una capa de proteccion extra al vehiculo, previniendo de leves arafiazos y
proporcionando brillo y elegancia al vehiculo. En su caso, se han aplicado dos manos de laca
especial BMW.

Figura 2.20. Vehiculo recién pintado.

Después de aplicar calor para que seque y se consiga ese brillo, se saca de la pintura, se
desempapela y se envia a la zona de montaje. Todo este proceso demora 6 horas.

2.5 Montaje elementos del vehiculo:
El montador, que es el mismo que hace unas semanas desmontd el vehiculo, sabe cémo montar

todos los elementos desmontados.

Tras cuatro horas de montaje, el vehiculo estd listo para ir a la zona de mecanica.

Figura 2.21. Vehiculo montado y finalizado de chapa y pintura.
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2.6 Zona de mecanica:
En la zona de mecanica, tras realizar un paralelo y un equilibrado, y dos horas de dedicacién, se

verifica que se encuentra dentro de cotas, por lo que no tiene ningln dano en la mecénica del
eje delantero ni en el eje trasero.

Una vez verificada la reparacidn por parte del perito de la compaiiia, se entrega a Ok Mobility
para que puedair ala ITV [Anexo XI]; Debido al dafio que presenta es obligatorio ir a una estacion
ITV; indicando la anomalia que ha sufrido para analizar el vehiculo en general, y en especifico el
dafio que presentaba; y posteriormente proceder con su alquiler.
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Capitulo3. CALCULOS Y ANALISIS:
En este capitulo se analizan y comparan los tiempos y costes de reparacién obtenidos, con los

tedricos y con los abonados por el perito (Tasacion).

3.1 Tiempos de reparacion:
Desde tiempos inmemorables, la medicidén del tiempo en el trabajo ha sido uno de los pilares y

a la vez problemas que generan en el ambito laboral. Charles Chaplin en su pelicula “tiempos
modernos” de 1936 ya hacia ese sarcasmo tan caracteristico con la medicién y ahorro de
tiempos, control, seguimiento, precision y fiabilidad de la operacion realizada.

Figura 3.1. Ejemplo de medicidn de tiempo y trabajos repetitivos.

Estudiar métodos de reparacién para poder aplicar tiempos de mediciéon a cada operacién,
generan poder tomar medidas correctoras para mejorar el rendimiento del empleado. Ya sea
aumentando el personal, aumentando la velocidad de las ejecuciones, o, al contrario, reducir la
velocidad para que el acabado y/o resultado final sea de unas condiciones excelentes.

En este caso concreto de la reparaciéon del dafio estructural, existen dos tipos de tiempos:

- Uno especifico determinado por un perito de la compafiia aseguradora, quien, junto al
jefe de taller negocian las horas de reparacién. Todo esto sale calculado en la peritacion
que realiza el perito. Cada hora de trabajo esta estipulada por los baremos incluidos en
el programa de valoracidn y gestidn de siniestros.

- Otro creado por el propio taller para controlar los tiempos a nivel interno de sus
empleados.

Como norma una vez finalizada la reparacidn, el departamento contable, analiza la rentabilidad
de la reparacién, comparando las horas totales abonadas por el perito, contra las horas reales
dedicadas a la reparacion general del vehiculo. Estos procedimientos de medida de tiempos en
la ejecucidn de las acciones pueden agruparse en dos grandes categorias:

Métodos directos: la toma de tiempos por parte del jefe de taller tiene lugar en el mismo
momento, o mediante herramientas y programas de fichaje para el empleado. De esta manera
sabe la rentabilidad real del trabajador.

Métodos indirectos: Son aquellos tiempos predeterminados que se asocian al cambio de
herramienta, mover el vehiculo a otra zona del taller, consulta de informacion técnica, etc...
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Asi pues, el estudio de tiempos requiere la colaboracidn del personal y solo se dara si existe un
clima favorable. Premiando econdmicamente por parte del jefe de taller en caso de que la
consecucién de dicha accion haya sido de buena calidad, reduciendo el tiempo estipulado para
ello.

Cabe destacar la necesidad de incluir distintas circunstancias particulares de cada trabajador
como la edad, agilidad, peso y alimentacién, entre otras ya que alteran la posibilidad de crear
con anterioridad la fatiga. Las condiciones medioambientales como calor, ruido o humedad
también perjudican sobre el tiempo para efectuar la operacién. Analizado todo esto, en la Tabla
3.1, se diferencia en tiempos medidos todas las operaciones realizadas sobre el vehiculo
reparado:

Tabla 3.1. Célculo personalizado de tiempos para cada accion:

UBICACIONES | DESCRIPCION ESPECIFICACIONES TIEMPO TOTAL
TALLER EN HORAS HORAS
ZONA DE 2.1 DESMONTAIJE DE ELEMENTOS DEL VEHICULO 3.5 3.5
DESMONTAIJE
Colocacién en bancada 1
Mediciones y estiramientos en 3
bancada
2.2/23
REPARACION Sustitucidn aleta trasera izquierda | 3.5
BANCADA,Y (Desmontaje)
7ONA DE SUSTITUCION
, ALETA TRASERA itucid izqui
REPARACION / Sustitucién azl;lta 'ira.s?ra izquierda | 6.5
CHAPAY ontaje
PINTURA Aplicacion de masilla + lijado + 3
imprimado interior y exterior
2.4 ZONA CHAPA Y 20
PINTURA
Pintado de interiores y piezas por | 3
completo
ZONA DE 2.5 MONTAJE DE ELEMENTOS DESMONTADOS 4 4
MONTAIJE
ZONA 2.6 ZONA DE MECANICA PARALELO + EQUILIBRADO | 2 2
MECANICA
TOTAL HORAS 29.5 HORAS
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3.2 Cronograma:
A continuaciodn, se detalla el cronograma del proceso de reparacién con sus fases y tiempos:

Tabla 3.2. Cronograma:

MESES ENERO 2023 FEBRERO 2023 MARZO 2023 ABRIL 2023
BLOQUES Tareas EDT
Semanas 12 (22 (32 [4¢° 12 (22 (32 (42 (12 |22 (32 |42 |12 (22 (3¢
Aviso al seguro
1.4 El taller Pedido y recepcion piezas
CAPITULO 1

Entrega vehiculo

1.5 El seguro de

.. Visita Perito
automovil

2.1. Desmontaje elementos del vehiculo

2.2 Reparacion en 2.2.1 Estiramiento 1

bancada 2.2.2 Estiramiento 2

2.3 Sustitucion de | 2 3.1 Separado aleta tr izq

aleta trasera
CAPITULO 2 izquierda 2.3.2 Soldado chasis

2.4 Reparado y pintado de piezas

2.5 Montaje elementos del vehiculo

2.6 Zona de mecanica

ITV favorable




3.3 Procesos de fabricacidn, teoria y calculos sobre la aleta trasera izquierda:
Se procede a realizar cdlculos tedricos relacionados con la sustitucion de la aleta trasera

izquierda. Analizando tiempos de taladrado, tiempos de soldadura, tiempos de rectificado y por
ultimo tiempos y costes de pintura tedricos necesarios para las piezas danadas.

3.3.1 Proceso de taladrado:

Angulo de punta
A

K I Diametro
y_de broca
Y/

Impuisor de la lengleta

Lengleta Zanco conico

Holgura del diametro

del cuerpo
@ Anguio L‘ 4 Holgura

Cansles dehélice Anguiode Angulode fioo de & ‘&‘1' diametro

\f alivio de labio punto muerto___
-
\|
~ "\l ‘ / -

Longitud de los canales —»|

Diametro 'I_
del zanco y |

Filo de la punta

Cuerpo

Longitud total

(a) Broca con punta conica
Figura 3.2. Partes de una broca convencional.

En la figura 3.2 se representan las diferentes partes de una broca helicoidal convencional. Es
importante conocer el nombre y la funcién de cada una de ellas para entender qué es lo que
sucede durante el proceso.

El proceso de taladrado solo necesita dos movimientos para realizarlo:
- Un movimiento de corte, producido por la rotacién de la broca.

- Un movimiento de avance, que es rectilineo y se efectla con la fuerza del trabajador contra la
pieza.

Figura 3.3. Ejemplo de movimientos taladrado.

Parametros del proceso de taladrado. Vamos a calcular la velocidad en la periferia de corte, en
funcién del nimero de revoluciones por minuto (rpm) de la velocidad del husillo:
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VELOCIDAD DE CORTE:
Ve = Velocidad de corte, en rpm = Es la velocidad en la periferia de corte.
D = Diametro de la broca, en mm = 10 mm. Se ha utilizado una broca de didmetro 10.

n = Velocidad del husillo, en rpm = 1.800 rpm [Anexo V]

— rev m
Ve=nxpxn=>Ve=mx10x107>mx 1.800 — => 56,55 —
m  1min
56,55——x = 094—
min 60 seg seg

VELOCIDAD DE AVANCE:

V,, = Velocidad de avance, en % =es el avance de la herramienta en relacién con la pieza.
n = Velocidad del husillo, en rpm = 1.800 rpm

a = Avance, en mm/rev =0,4 %

rev

Ve nxa= 1.800 0,4% =>V,_720 22

—X
min

SECCION DE VIRUTA ARRANCADA:

S = Seccidn de viruta, en mm?

a = Avance, en mm/rev=0,4 mm
rev

p = Profundidad de corte, es la distancia que penetra la herramienta en la pieza. (Espesor de la
chapa) en mm; BMW =1,2 mm

mm

S:axpz 0,47?7 X 1,2 mm = 0,48 mm?
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TIEMPO UNITARIO DE TALADRADO:

Tuc = Tiempo de taladrado individual

L = Longitud de trabajo de la broca

| = Longitud del taladro, en mm = 1,2 mm (Espesor de la chapa)
D = Didmetro de la broca, en mm =10 mm

mm

V, = Velocidad de avance, en o -720
rev min

L=1+0,3xD=1,2+0,3xD=1,2mm+0,3x10mm =4,2 mm

Tuc= é= 742'20%= 5,83 x 10" min; 5,83 x 10°° min x 60 seg = 0,35 seg

min

Este tiempo unitario hay que multiplicarlo por los taladros totales y una serie parametros:

N¢ de taladros realizados = 98
Tuc x N2 taladros = 0,35 seg x 98 = 34,63 seg
Tim = Tiempo invertido en el movimiento de aproximacion en cada taladro = 10 seg
Tim x N2 taladros = 10 seg x 98 = 980 seg
Tir = Tiempo invertido de retroceso de la broca, una vez realizado el taladro = 3 seg

Tir x N2 taladros = 3 seg x 98 = 294 seg

Cdlculo del tiempo total tedrico invertido en el taladrado de la pieza a sustituir:

Tt =34,63 seg + 980 seg + 294 seg = 1.308,26 seg; 1.308,26 seg x 610123 = 21,81 min.
En términos de coste = (21,81 min —22 x 33,55 = 12,17¢
n términos de coste = (21,81 min 60min)x Sy = .
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Tiempo de preparacion para el taladrado y soldadura de la nueva pieza a colocar. Tiempo de
maniobra de colocacion de la nueva aleta en su ubicacién:

Este proceso trata de colocar y calibrar en su ubicacidon exacta la nueva pieza. En un primer
momento con mordazas para que posteriormente, y tras haber realizado un taladrado en la
nueva pieza de esos 98 puntos, se vaya soldando punto a punto. Calibrando y midiendo en todo
momento para no modificar la estructura de la carroceria.

Al estar presente durante todo el proceso de maniobra de colocaciéon de la nueva aleta,
calculamos un tiempo de 2 horas = 120 min.

La nueva aleta trasera a colocar viene sin los taladros para la soldadura. Es por ello por lo que se
deben aplicar otros 21,81 min (tedricos), para proceder con el taladrado de los mismos 98
puntos para, posteriormente, proceder con la soldadura punto a punto.

Tiempo de taladrado nueva aleta => Tna = 21,81 min.

. . _ . 1hora € _
En términos de coste = (21,81 min Smin min) X 33,5h =12,17€.

3.3.2 Proceso de soldadura:
Se realizan los cdlculos para una soldadura por puntos a tapdn. El tiempo de soldadura hace
referencia al tiempo necesario para la ejecucién de cada uno de los puntos de soldadura
realizados.

’
1

Figura 3.4. Ejemplo soldadura puntos a tapon.
Tsu = Tiempo unitario por punto de soldadura.

La = Longitud de arco en m = 12mm = 0,012m. Si la broca es de didmetro 10mm, siempre se
aplicard un milimetro mas de material para recubrir la zona aplicada.

Vs = Velocidad de soldadura = 15 %, es la velocidad maxima de hilo (dato sacado de la Tabla 1
de caracteristicas técnicas linea de equipos en el manual técnico de instrucciones Gala MIG 210).

En este caso el chapista tiene seleccionada una velocidad de 3,25E

Te=Tiempo de encendido = 0,5 min = 30 segundos. A tener en cuenta una sola vez.

Ta =Tiempo de apagado del equipo = 0,5 min = 30 segundos. A tener en cuenta una sola vez.
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Tp = Tiempo de posicionamiento del chapista soldador, 0,17 min = 10 segundos para cada
punto aplicado.

Tiempo de soldadura unitario:

La 0,012m o .
Tsu = . +Tp = 3257 + 0,17min =0,17 min

min

Tiempo de soldadura de los 98 puntos a aplicar:
Tsos = Tsu x 98 = 16,66 minutos = 999,60 seg.
Tiempo total de soldadura:

Tst=Tswsg + Te + Ta=> 16,66 min + 0,5 min + 0,5 min = 17,66 min.

1 hora

En términos de coste = (17,66 min ) X 33,5% =9,86€.

60 min

3.3.3 Proceso de rectificado:
Consiste en el trabajo necesario para rebajar los restos de soldadura extra en cada uno de los
puntos:

Tiempo de rectificado con amoladora cilindrica:
Tru = Tiempo de rectificado unitario

Trt = Tiempo de rectificado total

Np = NUmero de pasadas

e = Espesor a rectificar =3 mm

p = profundidad de pasada = Imm

L = Longitud de rectificado, en m: 12mm = 0,012 m
Vm = Velocidad (rpm) = 1800 rpm [Anexo V]

Tp = Tiempo de posicionamiento del chapista soldador, 0,08 min = 5 seg para cada punto
aplicado.
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Cdlculo de la velocidad angular, para sacar la velocidad lineal de giro de la amoladora para el
calculo del rectificado: Vm = Velocidad (rpm) = 1800 rpm [Anexo V]

W= Velocidad angular

© = N2 de vueltas, en rad
t=tiempo

©=1.800 x 2 trad = 3.600 m rad

6 3.600 mrad rad
W==-=——=3600r—
min

t 1 min
VI = Velocidad lineal de la amoladora

rad

W = Velocidad angular = 3600 —
min

r=Radio=5cm=0,05m

V=W xr= 36007 % x 0.05m = 565,49 -

— X
min

e 3
Np = E_I_>Np_3

L 0,012m o .
Tru=npx vl +Tp =Tr=>3 XW + 0,08 min = 0,08min =>5 seg

Trt =Tru x 98 =0.08 min x 98 = 7,84 min.

, . . lhora €
En términos de coste = (7,84 min m) X 33,5; =4,38€.
No se calculan costes de energia que se requiere para realizar el trabajo. Se aplicaria un 3%.

No se calculan los tiempos indirectos.

Tabla 3.3. Tabla resumen de tiempos y costes tedricos calculados para la sustitucion completa de la aleta
trasera izquierda:

PROCESO SIGLA MUNUTOS COSTE
Taladrado 1 Tt 21,81 min 12,17 €
Taladrado 2 Tna 21,81 min 12,17 €

Soldadura Tst 17,66 min 9,86 €
Rectificado Trt 7,84 min 4,38 €

Tiempo Total 1 hora 9 min 38,5 €
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3.4 Costes de materiales y pintura calculo Baremo CESVIMAP [Anexo VII]:
A continuacidn, se procede a calcular tedricamente el coste de materiales y pintura en base al

baremo CESVIMAP.

Tabla 3.4. Tabla resumen de las constantes a tener en cuenta para el calculo:

SUPERFICIE BICAPA

PIEZAS DANADAS EI'XTE/&E?; PIEZA EN M? TIEMPOS (H) | MATERIALES (€] METALIZADO °

a | bl ]| b2| a |bl|b2 ||PiEZANUEVA | 2,47

PARAGOLPES DEL | DANO MEDIO 051 - |0,65|3,73| - |1,95|| DANOLEVE | 1,9

PARAGOLPES TRAS | DANO MEDIO 051 - |0,65|373] - |1,95||DANOMEDIO] 3,52

~ DARNO

ESTRIBO1ZQ | DANO MEDIO 1 051 - |065(373] - |1,95 cuenre | 418
ALETADLIZQ | SUSTITUCION 1,5 051]076| - [3,73]2,56] -

PUERTA DL 1ZQ | SUSTITUCION 25 051]076| - |3,73]2,56] - PLASTICOS | G

ALETATRIZQ | SUSTITUCION 4 051]076| - |3,73]2,56] - PEQUENO | 0,62

E SELE EL L DE D DE
SES CC'SA'\;ACON'\é'f:,\?ﬁE\S’fM%FEICAS:SAUNA 0,51|0,76 [0,65|3,73 2,56 |1,95| | MEDIANO | 1,74
VALORES TOTALES DE LAS CONSTANTES 1,92 HORAS 8,24 € GRANDE | 1,97

M = Coste total, en euros, de los materiales de pintura necesarios para pintar una determinada
superficie (m2) o las piezas pertenecientes a cualquiera de los grupos establecidos. Se obtiene
sumando las cantidades de los distintos productos de pintura y anexos empleados, multiplicados
por sus respectivos precios de venta al publico del mercado.

T =Tiempo final o total, en horas centesimales, necesario para pintar una superficie “S”.

a = Tiempo constante comun, que incluye las operaciones relacionadas con cualquier proceso
de pintado, independientemente del nivel de dafio o del material de |a pieza, y no varia con la
magnitud de superficie a pintar. El valor puede ser distinto, dependiendo del sistema de pintado
y/o del acabado de las piezas plasticas.

a’= Materiales constantes y comunes en cualquier proceso de pintado (plastico o metalico),
independientemente del nivel de dafio o material. Si varia con el acabado (monocapa, bicapa —
sélido y metalizado, bicapa perlado y tricapa).

b1 = Tiempo constante especifico del pintado de piezas metalicas. Esta constante solo se aplica
una vez en el pintado de las piezas metalicas del vehiculo, aunque exista mds de una pieza a
pintar.

b1" = Materiales constantes y especificos del proceso de pintado de piezas metadlicas, como la
utilizacién de los productos de enmascarado (papel, film plastico, cinta, burlete, etc.). No estan
directamente relacionados con la magnitud de la superficie a pintar. Se han incluido en la
constante unas cantidades promedio para cada reparacion.
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b2 = Tiempo constante especifico del pintado de piezas pldsticas. Se trata de las operaciones
comunes en todos los trabajos de pintado de plasticos, aunque su valor depende del nivel, del
tipo de pieza y del acabado seleccionado.

b2" = Materiales constantes y especificos del proceso de pintado de piezas plasticas. Su valor
puede cambiar segun el nivel, el acabado o el nimero de colores a aplicar.

B=B’=Valor que recoge tiempo y materiales de piezas metalicas, directamente relacionados con
la magnitud de superficie a pintar, siendo, en cuanto a materiales, los costes de los aplicados
sobre las piezas o la superficie a pintar.

S = magnitud, en m2, de la superficie a pintar.

G =Valor que recoge tiempo y materiales especificos de cada una de las piezas plasticas, siendo,
en cuanto al tiempo, el necesario para efectuar toda la serie de operaciones del proceso de
pintado, cuyos valores individuales de ejecucion aumentan conforme la magnitud de superficie
a pintar va incrementandose. Los valores de “G” también estan en funcién del tipo de pieza,
nivel de pintado y acabado a recibir.

3.4.1 Calculo costes para trabajos de material de pintura, baremo CESVIMAP:
Procedemos a analizar los costes de material que ha supuesto la reparacién en funcién de los
dafios provocados en la chapa de las piezas afectadas:

La formula a aplicar en base a la tabla de arriba es:
M=a+bl+b2'+(B" xS)+G" x[9,5(Cte Horas)]

a’ +bl+b2 =8,24€

- Paragolpes delantero:
B" =0, no es metalico
S=2m?

G'=1,97

M = (0x2) +1,97 = 1,97€
- Paragolpes trasero:

B" =0, no es metalico

G'=1,97

M = (0x2) +1,97 = 1,97€
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- Estribo izquierdo plastico:
B" =0, no es metalico
S=1m?

G'=1,74

M = (0x1) +1,74 = 1,74€

- Aleta dl izquierda:

B =2,47

S=1,5m?

G'=0, no es plastico.
M=(2,47x1,5)+0=3,71€
- Puerta dl izquierda:

B =2,47

S=2,5m?

G’=0, no es plastico.
M=(2,47x2,5)+0=6,18€
- Aleta tr izquierda:

B =2,47

G’=0, no es plastico.
M=(2,47 x4) +0=9,88€
Mt=a" +bl+b2 +1,97€+ 1,97€+ 1,74€ + 3,71€ + 6,18€ + 9,88€ = 8,24€ + 25,45€ = 33,69€

Mt = 33,69€ x9,5 = 320,05€
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3.4.2 Calculo de tiempos de pintado, baremo CESVIMAP:
Procedemos a analizar los tiempos individuales y totales que ha supuesto la reparacién en
funcién de los dafios provocados en la chapa de las piezas afectadas:

La férmula a aplicar en base a la tabla de arriba es:

a+bl+ b2+ (BxS)+G
Cte horas [2,75]

T=a+bl+b2+(BxS)+G J/T= //

a+bl+b2=1,92 Horas
- Paragolpes delantero:

B =0, no es metdlico

G=197

M = (0x2) +1,97 = 1,97 Horas
- Paragolpes trasero:

B =0, no es metalico

S=2m?

G=197

M = (0x2) +1,97 = 1,97 Horas
- Estribo izquierdo plastico:
B =0, no es metalico
S=1m?

G=1,74

M = (0x1) +1,74 = 1,74 Horas
- Aleta dl izquierda:

B=247

S=1,5m?

G =0, no es plastico.

M =(2,47 x 1,5) + 0= 3,71 Horas
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- Puerta dl izquierda:

B=2,47

S=12,5m?

G=0, no es plastico.

M=(2,47 x 2,5)+ 0=6,18 Horas
- Aleta tr izquierda:

B=2,47

S =4m?

G =0, no es plastico.

M = (2,47 x 4) + 0 = 9,88 Horas

Tt=a+bl+b2+1,97h+1,97h +1,74h + 3,71h + 6,18h + 9,88h = 1,92h + 25,45H = 26,37 horas

_26.37h
= 2,75

Tt

= 9,58 horas
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3.5 Calculo tedrico de ambos estirajes:

3.5.1 Estiramiento teodrico 1:

Ray Fria Fe

A Rx

05m 05m 05m

Fuip = Fuerza del elemento hidraulico.
Fc=Fuerza de reaccion.
[7] Permite el giro de la barra, pero esta fija en eje Xy eje V.

- Obtener reacciones en los apoyos:
ZFX=0=> RAX"'@X FH|D=0=> RAX:_gFHID

ZFv=0=>RAv-gXFH|D+Fc=0=>RAv= gFHID‘FC
zMA=0=>'FHIDXO,5+FCX1=O=>FC=O;5 FH|D

- Obtener leyes de esfuerzos internos:

+\ 2
2

F‘wid - F:
Fro 0,5 Fha

A §> — % 2% % B
ZFs  C D

Seccidon C: (0<x<0,5):

ZNc:0=>Nc:€XFHID

M
ZTc:0=> gXFH|D—T:0=>Tc:€FH|D $ ’\ >
;\LT / N

2 2 %
ZMCZO=>M-%XFH|DXXC=0:> Mc = %FHIDXXC
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Seccion D: (0,5 <x<1,5): 0,5 Fus

M
TT
>No=0=>-Np=0 . {Z
Y
N\

— B
S To=0=>Tp+0,5X Fup=0=>Tp =-0,5 Fup — Xo
Xp-0,5
S Mp=0=>0,5x Fup (Xo - 0,5) —Mp=0=>Mp=0,5x Fup X ¥p + 0,25 Fuip
Seccidén E: (1 <x<1,5):
MAaT

SNe=0=>-Ne=0

& B
STe=0=>Te=0 Rl\

Xe

SMe=0=>Me=0
- Dibujar diagramas N, Cy F: ( Diagramas de flectores)

Fhia Fe

05m 05m - 05m

[Ton]

s TEL 0
[Ton] | ll:lT

-0,5 Fria

R 0
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3.5.2 Estiramiento teodrico 2:

Ray Fria F.

0,5m 0,5m 05m

1,5m

Fuio = Fuerza del elemento hidraulico.
Fc= Fuerza de reaccion.
[7] Permite el giro de la barra, pero esta fija en eje X y eje V.

- Obtener reacciones en los apoyos:
> Fx=0=> RAx+gX Frip =0 => RAX='gFHID
> F=0=> RAY'gX Frip + Fc =0 =>Ray = gFHID' Fc

z Ma=0=>-Fupx0,5+F:x0,5=0=>0,5Fc=0,5 Fyp =>Fc=Fup

- Obtener leyes de esfuerzos internos:

@FM-FC
Fh’\d
Fe=Fria
A D————
= B\ N B
- 22 Fria C D

Seccidon C: (0<x<0,5):

ZNC:0=>NCZ€XFHID T \M

N
ST=0=> ngH|D—T=0:>TC:€FH'D \LT/ N/
—_—
Xc

2 2
ZMc:0:>M-%XFH|DXXc=0:> Mc = %FHIDXXC
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Seccién D: (0,5 <x<1,5):

M
SNp=0=>-Np=0 /'TT
i
z TD= 0= TD =0 N Z B
N <
Xe
>Mp=0=>Mp=0
- Dibujar diagramas N, Cy F: ( Diagramas de flectores)
Fhid Fc
i ‘ |
: 0,5m ; 0,5m ; 0,5m
Jf Fis —+|— |
0 ; 0
N :
[Ton]
EX ER §
0 : 0
T .
[Ton]
¥
2 Fhid
0 0

[Ton - m]

56



Estudio e informe de seguimiento de dafio estructural en chasis LB Unlver5|dad
Raul Sanchez Trigo Europea

En resumen:

Sabemos que esta escuadra de traccién estd constituida por un acero 235, por lo que:
Whin = Mddulo resistente
;. s Kg Kg
0 = Limite elastico acero 235 = 2.350 —= => a. = 2.350 —=
cm cm

Mmax = Momento maximo.

vz

Mmax -, FHID
Win = =Whin = Z—Kg => Whnin = 2.350 Fuip cm3
ae 2.350%

El momento maximo queda en funcidn de Fupp, ya que desconocemos su valor.
Este valor, nos define el valor de la ménsula idénea para utilizar.

En caso de necesitar fuerzas mas grandes o disponer de un vehiculo mas pesado y voluminoso,
se debera analizar si es suficiente con la escuadra de tracciéon que se dispone, o por otro lado,

comprar una escuadra mayor.
Tenemos todas las fuerzas obtenidas en funciéon de la fuerza hidraulica.
Tenemos el calculo de seccidn de la ménsula; Por lo que disponemos de capacidad de disefio.

Dependiendo de la fuerza hidraulica introducida [Fuio], se sabria en todo momento que seccidn

deberia tener la barra para que no se rompiese.
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3.6 Comparativa y analisis de tiempos y costes tedricos:
A continuacioén, se procede a realizar una comparativa de los tiempos y costes reales, tedricos

calculados y los de la peritacion cerrada de la compaiiia aseguradora:

- Subida de vehiculo en bancada, medicién de cotas y estiraje aleta trasera izquierda.
Corresponde a los apartados 2.2 y 2.3 respectivamente:

Estando fisicamente en el taller, el oficial de primera tardé una hora en subir el vehiculo en
bancada y verificar las cotas y tres horas para la realizacion de los tres estirajes claves para
conformar de nuevo la estructura. En términos de costes:

Tabla 3.5. Comparativa tiempos e importes reparacién bancada:

Subida en bancada 2 estirajes aleta tr izq
En horas En€ En horas En€
TIEPI\(/IJE?EEI(\)A;EE:PO 1h 33,50 € 3h 100,50 €
III[ZERII{II'Z%E)T\I 2,67h 89,45 € 3h 100,50 €
Total -1,67h +55,95 € Oh 0€

- Sustitucién de aleta trasera izquierda:

Tabla 3.6. Comparativa tiempos e importes sustitucion aleta trasera izquierda:

Sustitucidn aleta trasera Sustitucidn aleta trasera
izquierda (Desmontaje) izquierda (Montaje)
En horas En€ En horas En€
TIEMPO
EMPLEADO POR EL 3,5h 117,25 € 6,5h 217,75 €
OFICIAL
TIEMPO EN
PERITACION 5,42 h 181,57 € 9,25 h 309,88
Total -1,92h + 64,32 € -2,75h +92,13 €

Comparativa material de pintura [Corresponde al apartado 3.4.1] tedrica vs peritacion:
Tedricamente calculado mediante baremo CESVIMAP, sale un coste de 320,05€ de material de
pintura; En la peritacién final esta valorado un coste de 307,21€. Esa diferencia de 12,84€ es
residual respecto al total.

Mt = 33,69€ x9,5 = 320,05€

Total 307.21 €
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Comparativa tiempos de pintado [Corresponde al apartado 3.4.2] tedrica vs peritacion:

Una vez aplicadas las formulas de pintura del baremo CESVIMAP se refleja un tiempo tedrico
total de 9,58 horas. En la peritacidn final aparece reflejado un tiempo total de pintado de 9,17
horas. Esa diferencia de 0,41 horas equivale a 41 minutos de trabajo, residual respecto al total
de este:

_2637h
T 2,75

Tt = 9,58 horas

Subtotal M.O. (9,17 h)

Otro beneficio considerable para el taller son los descuentos aplicados en las piezas sustituidas.
En el Anexo VI estan los albaranes de compra de las nuevas piezas sustituidas, donde el 100%
del descuento aplicado a cada pieza es beneficio indirecto para el taller. Estos descuentos varian
segln la piezay el volumen de compra a BMW. Si se comparan los importes de la peritacidn final
[Anexo X] respecto a los albaranes de compra [Anexo VI] se obtiene que:

-En la peritacidn existe un importe total por recambios de 2.387,50€ + IVA

-Sumando todos los importes de los albaranes de compra a BMW con el descuento ya aplicado,
aparece un total de 1.927,49€ + IVA

Lo que supone un beneficio para el taller de:
2.387,50€ - 1.927,49€ = 460,01€ por la compra de los recambios.

Ademas de estos costes y tiempos calculados, hay que destacar las pérdidas econémicas para
Ok Mobility relacionadas con la paralizacién y depreciacién del valor del vehiculo por no poder
alquilarlo. El coste/dia durante esa época del afio un BMW Serie 4 Cabrio se alquila por un
importe diario basico (Sin ningln tipo de coberturas) de 160,00€/dia.

Se procede a calcular el tiempo que ha estado el vehiculo en el taller, desde su entrada hasta la
verificacion de la ITV Favorable:

Del 13 de enero 2023, al 20 de abril de 2023 = 97 dias

160€/dia x 97 dias = 15.520€ de costes derivados de la paralizacién por no disponer del vehiculo
para su alquiler.
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BMW Serie 4 Cabrio o similar —— ° m n P
Cabrio TLAP
TODO INCLUIDO TODO INCLUIDO

@ Cancelacién gratuita @ Mo reembolsable @ Mo reembolsable

__._;m\ @ Modificacién gratuita @ Combustible lleno/lleno @ Combustible llenoflleno

— @ Combustible lleno/llena @ Cobertura premium
1+ <o ,
@ Cobertura premium @ Eliminacién de franquicia

@ Eliminacién de franquicia

(-35% | 36454 e (~35% | 34023 e \:.-35%‘_ S

235,00 € /di 227,00 € /di 160,00 € /dis

Figura 3.6. Importe precio alquiler diario

3.7 Anomalias y propuestas de mejora durante todo el proceso de reparacion:
- Anomalias:

El mayor problema que se ha encontrado para poder comenzar la reparacién ha sido la demora
en la recepcion de las piezas necesarias a sustituir, ya que hasta que no se reciben no se puede
comenzar la reparacion. La falta de stock de piezas por la pandemia, la guerra de Ucrania donde
se fabrican piezas especificas y la propia logistica en recambios, han incrementado
considerablemente la paralizacién del vehiculo. Hoy en dia, los fabricantes de todas las marcas,
han tomado la decisién de no disponer de un stock elevado de piezas, si no que fabrican un stock
limitado de piezas segin demanda. De esa manera los costes de almacén y posibilidad de
obsolescencia de piezas se reducen a minimos.

Como se puede comprobar en el cronograma del apartado 3.2, hasta el mes de marzo, debido
al problema indicado en el parrafo anterior, no se pudo comenzar con la reparacidon. Mas de 40
dias de paralizacién por la falta de suministro de piezas.

El perito de Linea Directa no aceptd la reparacién de las llantas. Argumenta que ya estaban
dafiadas con anterioridad al golpe [Anexo IX].

Se indican aquellas anomalias y/o incidencias que se han detectado durante el proceso de
reparacion en bancada, sustitucion de aleta trasera y pintado de piezas por parte de los
empleados del taller:

No se coloca eslinga de seguridad en la cadena de la bancada durante ambos estirajes.

No guarda un perimetro de seguridad ni en el primer estiraje, ni en el segundo. La distancia de
seguridad no es la adecuada.

En estos puntos, en caso de soltarse la cadena podria haber provocado dafios graves en el
empleado, siendo una clara negligencia por su parte.

El empleado no ha usado gafas de seguridad durante el taladrado.
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El empleado no ha usado aceite (taladrina) para que la broca y la nueva pieza no sufran exceso
de temperatura.

El cortafrios que se ha utilizado, no tiene zona de seguridad para la mano.

Durante el proceso de taladrado, desmontaje, montaje, soldado y esmerilado, el chapista no
cubrid el vehiculo ni por dentro ni por fuera con mantas ignifugas. Una chispa durante el proceso
de soldado o una esquirla metalica incandescente durante el esmerilado debido a la friccién
generada, pudieron provocar incendios u otros dainos en el techo de tela o en la propia tapiceria
de cuero.

Este BMW serie 4, tiene un mecanismo de seguridad, en el que, si el vehiculo se encuentra
parado y la capota no estd plegada o estirada, a los cuatro minutos la capota se cierra
automaticamente poco a poco. El chapista, para no dafiar el conjunto de la capota, e incluso por
su seguridad, se ve obligado a arrancar el vehiculo y dejar la capota medio abierta para poder
trabajar de una manera cémoda y asi quitar los puntos de soldadura. Se coloca tubo de
extraccién de humos en ambos tubos de escape para no generar acumulacion de didxido de
carbono en el taller.

Al desmontarse bastantes piezas unidas a sensores tanto del interior como del exterior, el
vehiculo presenta multitud de fallos. Entrando en modo “seguridad” sin permitir circular el
mismo a mas de 20 kms/h.

@2 1182

——

Figura 3.7. Testigos encendidos en el vehiculo
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- Propuestas de mejora:

Al estar fisicamente a diario analizando, midiendo tiempos y revisando la reparacidn, el proceso
de todo el conjunto de la reparacién ha sido correcto. El vehiculo ha ido pasando por todas sus
fases de reparacion correctamente y ha sido reparado por los oficiales correctos.

Comentados distintos puntos de vista con el oficial, a la hora de la medicién y reparacién en
bancada y sustitucién de aleta trasera.

Por parte de los empleados, se han cometido riesgos graves provocados por un exceso de
confianza y la forma de trabajar durante afios. No mantener distancias de seguridad, no usar
gafas de seguridad, o incluso la falta de mantas ignifugas, son incidencias que se deben paliar
para evitar futuros problemas de seguridad en el taller.

Aplicando controles de calidad y auditorias internas, este tipo de errores se solventarian.

En el taller solo disponen de una mdaquina de soldadura MIG, por lo que el tiempo empleado en
realizar cada punto de soldadura y después tener que eliminar la parte sobrante, ha causado un
aumento en el tiempo de la reparacion. Si tuviesen una mdquina de soldadura por puntos de
resistencia (de pinza), el acabado hubiese sido de mayor calidad y mucho mas profesional.

Debido al volumen de trabajo, el jefe de taller ordenaba al oficial de primera reparar otro
vehiculo que corria mds prisa. Es por ello que me veia obligado a parar la mediciéon de los
tiempos.

No disponen de un sistema de control de trabajo. Es decir, no tienen herramientas internas de
medicidon de tiempos. Considero que es muy importante saber el tiempo dedicado a una
reparacion, de esa manera, a nivel interno, pueden saber lo que el cliente ha abonado y lo que
realmente han tardado en repararlo. Asi, junto a la calidad de la reparacién, pueden analizar el
coste real y el beneficio obtenido en cada operacién realizada por sus empleados. También se
podria valorar si el empleado es eficiente en su trabajo o no.

Este modelo al no ser tan habitual, los empleados no estaban familiarizados con los
desmontajes, sustituciones y montajes. En un vehiculo normal, si se pierde un tornillo puedes
sustituirlo por otro facilmente, pero en este BMW no ya que debe ser el tornillo de la métrica
gue corresponde. Por ejemplo, desconocian que la aleta trasera izquierda disponia de una serie
de refuerzos internos que estaban soldados y pegados, por lo que les costé bastante borrar los
errores indicados en el cuadro de instrumentos.

El haber realizado la Inspeccidén Técnica del Vehiculo ITV [Anexo X], da valor positivo en la futura
venta del vehiculo. Presenta un dafio estructural correctamente reparado y verificado por una
ITV, con controles de calidad muy exhaustivos.

62



Estudio e informe de seguimiento de dafio estructural en chasis LB Unlver5|dad
Raul Sanchez Trigo Europea

3.8 Terminologia utilizada durante el proyecto:
Habitual en seguros:

- Aviso de siniestro: El asegurado comunica a la compania aseguradora el accidente.

- Compaiiia aseguradora: Sociedad que asume la cobertura de los riesgos especificados
en la pdliza mediante la percepcién del importe de la prima abonada.

- Perito de seguros: Persona técnica que actua de intermediario entre la aseguradora y el
asegurado. Actuando de manera imparcial en el analisis y valoracion del siniestro.

- Asegurado: Persona o empresa que ha contratado el seguro.

- Tasacién: Descripcidn y valoracion de los daios realizado por el perito de seguros.

- Aceptacion: Confirmacion por parte de la compafiia de seguros de asumir la cobertura
de los riesgos ocasionados.

- Accidente: Denominado siniestro; Es el suceso con cardcter involuntario por parte del
conductor que altera el orden normal del vehiculo.

- Dafio personal: Lesion fisica o fallecimiento causado por el siniestro.

- Dafio material: Deterioro de elementos de via publica o privados.

- Parte de siniestro: Documento donde declara la comunicaciéon del accidente.

Habitual en taller:

- Guantes de seguridad: fabricados con materiales resistentes como el Keblar, o cuero.
Sirven para proteger las manos en caso de golpes, abrasiones o cortes.

- Gafas de seguridad: Sirven para proteger los ojos de la proyeccién directa de chispas,
liguidos o particulas suspendidas en el aire.

- Calzado de proteccion: Sirven para evitar cortes, golpes, atropellamientos de pies.
Deben presentar la puntera resistente con material de acero.

- Compas de varas: Medicién rapida por parte del taller (junto al perito) del chasis para
realizar una comprobacion de comparacidn de un lado de la estructura sobre el otro.

- Eslinga: Cable de acero que sirve de seguridad por si la cadena y soporte, durante el
estiraje se sueltan, y evitar asi el efecto latigo.

Especifica para el calculo tedrico:

- Unidn mediante engarzado: Consiste en deformar plasticamente una parte de una
pieza, como norma chapa, para poder acoplarla a otra.

- Soldadura y adhesivos: Adiccion del componente necesario para la unidn, material de
aportacién o adhesivo; en nuestro caso, ambas. Al analizar el proceso de acoplamiento
serd necesario tener en cuenta factores derivados de su presencia como la necesidad
de planificar tiempos extra para cuestiones como el enfriamiento, caso de la soldadura,
o el fraguado, caso de los adhesivos.

- Control de esfuerzos: Uno de los factores a analizar tanto en el desmontaje, como en el
montaje de la aleta trasera, es el control de esfuerzos. El operario, trabajando
manualmente, nunca intentara forzar la pieza, valorando en todo momento el esfuerzo
gue esta realizando y percibir si puede ser excesivo y que suceda algo anormal. En
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nuestro caso, la experiencia del chapista oficial de primera dota de conocimientos
suficientes como para controlar los esfuerzos aplicados a la estructura del vehiculo.

- Utillaje: Para la reparacion de los vehiculos es muy importante estas herramientas y
utiles especificos para proceder. Las herramientas de mano deben ser controladas por
los propios trabajadores. Deben estar accesibles en todo momento ya que de no ser asi,
es necesario duplicar dichas herramientas. Es habitual su pérdida, por lo que las
inversiones en herramientas y utiles suelen ser a fondo perdido. Apenas nos daran el
valor en peso del metal cuando se desee vender en el mercado de segunda mano. Por
ello, las amortizaciones de herramientas se obviaran en estos calculos.

- Fuerzas de corte: Procedemos a medir las fuerzas de corte, compuestas principalmente
por el esfuerzo de arranque de viruta y el esfuerzo para romper dicha viruta. La friccion
y presion en el elemento, da lugar a fuerzas que actuan en varias direcciones. La
aplicacion de lubricacion durante la realizacién ayuda a un menor desgaste vy
calentamiento, tanto de la herramienta como de la pieza. En el mecanizado, existen
cuatro factores que tiene mayor implicacion:

Vida de herramienta.

Tiempo de mecanizado.

Fuerza especifica.

Requerimientos de potencia del empleado.

O O O O

- Taladrado: Proceso de arranque de viruta que tiene por objetivo producir agujeros
cilindricos; Se realiza mediante la rotacidon de una herramienta de corte, denominada
broca, Provoca un agujero cilindrico en la superficie de una pieza. Rota y avanza en la
direccion del eje de rotacidn. En nuestro caso, la herramienta avanza por accién directa
y manual del operario.

- Resistencia al desgaste: Las fuertes presiones de trabajo, y la dureza del material a
eliminar, inciden directamente sobre |la herramienta, lo que hace necesario disponer de
un acabado que haga frente a estos problemas de friccién, abrasion, adhesion o
corrosion.

- Tenacidad: Se refiere a los limites de rotura y fatiga. Debe soportar las condiciones del
trabajo.

- Dureza: La deformacion elastica de la herramienta durante la operacién de corte, debe
ser minima.

- Husillo: Mecanismo destinado a transmitir el movimiento en ciertos elementos de las
fresadoras y otras maquinas industriales que, mediante un tornillo sinfin, convierte un
movimiento giratorio en un movimiento rectilineo.
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CONCLUSIONES:

Este trabajo final de grado esta basado en una actividad real. Se ha realizado un seguimiento de
la reparacion de un dano estructural con célculos de tiempos reales y costes tedricos.

Tras el andlisis de todo el conjunto, al ser un taller colaborador de Ok Mobility, se ha mantenido
una reunion con el jefe de taller para que mejore ciertos aspectos, tanto de seguridad laboral,
como de control del tiempo y estructura laboral. Si se hubiese tenido herramientas mas
especificas, se hubiese tardado menos y la calidad de la reparacidn hubiese sido de mayor
calidad. Esas herramientas tienen un importe elevado, pero que, en menos de un afio, se puede
conseguir paliar dicho coste.

A mayor optimizacidn, mayor beneficio. El andlisis de costes deja claro el beneficio de cada
apartado de reparacién, donde, a mayor especializacién del empleado, mayor ahorro en costes
tendra.

En resumen, para finalizar, lo que se traduce en una reparacién de 7 dias, se ha convertido en
una reparacién de mas de 3 meses y una pérdida de costes por la paralizacidn sufrida en el
vehiculo.

Hoy en dia, estamos en reclamacion interna al cliente del importe de la peritacidén y costes
derivados de no poder utilizar el vehiculo, debido a la negligencia que ha cometido por un uso
indebido del mismo.
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ANEXOS:

ANEXO I

Ficha técnica del vehiculo y permiso de circulacién del vehiculo.
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ANEXO II:
Ficha medidas generales BMW Serie 4.
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ANEXO III:
Ficha BMW para bancada Celette.
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T482 455 370 60205 200 800 425 38 189289 527
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ANEXO |V:
Ficha técnica Gala MIG 210.
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Sol(ar"

GALA MIG (V. Compacta) CE€

MANUAL TECNICO DE INSTRUCCIONES.
EQUIPOS INDUSTRIALES DE SOLDADURA MIG/MAG

. N

GALA MIG 181

GALA MIG DAKAR 200
GALA MIG DETROIT 250
GALA MIG 210

GALA MIG 260

ESTE EQUIPO DEBE SER UTILIZADO POR PROFESIONALES.
E EN BENEFICIO DE SU TRABAJO
LEA ATENTAMENTE ESTE MANUAL.

DISERIO Y FABRICACION DE MAQUINAS DE SOLDADURA ELECTRICA Y CORTE POR PLASMA.

Poligono de Cogullada C/B,Eranklin, N° 6.
Apto. Correos 5122.

TIf. 34-976470846

Fax. 34-976472248 | E-mail:solgar@solgar.net
50014 Zaragoza (Spain)

Internet: http:// www.galagar.com

Ref: 492.16.147 /Ed-6
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GALA MIG (V. COMPACTA). Manual de Instrucciones. 2

INDICE DE TEMAS.

CAPITULO 1. CARACTERISTICAS TECNICAS GENERALES.......cviiiiviairisascnivaae Pag-3
CAPITULO 2. TRANSPORTE E INSTALACION.....comiiiiiir it ssss s s

CAPITULO 3. PUESTA EN MARCHA. FUNCIONAMIENTO Y REGLAJES.

CAPITULO 4. OPERACIONES DE MANTENIMIENTO. RECOMENDACIONES........ Pag-9

CAPITULO 5. ANOMALIAS. CAUSAS PROBABLES.

SOLUCIONES POSIBLES.....coiiivessstnsiassisnssa s e e Pag-10
CAPITULO 6. MEDIDAS DE SEGURIDAD......coinimirintnnniassssassssssas s sssassn snneaas Pag-11
ANEXOS. oo rssmsm i s e s e s Pag-13

- DECLARACION DE CONFORMIDAD MARCADO CE.
- PLANOS ELECTRICOS.
- PLANOS DE DESPIECE Y LISTAS DE REFERENCIAS.

CONDICIONES GENERALES DE LA GARANTIA:

GALA GAR, S.A. garantiza el buen funcionamiento contra todo defecto de fabricacién del producto
GALA MIG 181, GALA MIG DAKAR 200, GALA MIG DETROIT 250, GALA MIG 210 y GALA MIG 260 a
partir de la fecha de compra (periodo de garantia) de:

o 12 MESES

Esta garantia no se aplicara a los componentes con vida Util inferior al periodo de garantia, tales como
repuestos y consumibles en general.

Asimismo no incluye la instalacién ni la puesta en marcha, ni la limpieza o sustitucion de filtros, fusibles
vy las cargas de refrigerante o aceite.

En caso de que el producto presentase algin defecto en el periodo de garantia, GALA GAR, S.A. se
compromete a repararlo sin cargo adicional alguno, excepto en dafios sufridos por el producto resultantes
de accidentes, uso inadecuado, mal trato, accesorios inapropiados, servicio no autorizado o modificaciones
al producto no realizadas por GALA GAR, S.A.

La decision de reparar, sustituir piezas o facilitar un aparato nuevo sera segln criterio de GALA GAR,
S.A. Todas las piezas y productos sustituidos seran propiedad de GALA GAR, 5.A.

Para hacer efectiva la garantia debera entregarse el producto y la factura de compra debidamente
cumplimentada y sellado por un Servicio Técnico autorizado. Los gastos de envio y transporte seran a cargo
del usuario.

Los dafios o gastos imprevistos o indirectos resultantes de un uso incorrecto no seran responsabilidad de
GALA GAR, 5.A.

FORMULACION PARA REALIZAR PEDIDOS DE PIEZAS DE REPUESTO:
Indique:
10 Maquina, Referencia y N° de serie.
20 Tension de Alimentacion/Frecuencia.

EJEMPLO:
GALA MIG 260, Ref. 494.00.100 (230/380V-50/60Hz)
1 Ud CANCAMO, Ref. 492.06.048
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APITULO 1. DESCRIPCION GENERAL. CARACTERISTICAS TECNICAS.

Los equipos de la linea GALA MIG permi-
ten la soldadura eléctrica mediante el procedimiento
semiautomatico MIG-MAG de aceros al carbono,
aceros debilmente aleados, aceros inoxidables y
aluminio, que son los metales mas utilizados en la
industria moderna.

El conjunto de la instalacion completa, com-
prende los siguientes elementos:

1- Equipo compacto GALA MIG.
2- Pistola de soldadura.

3- Masa de conexion.

4- Gas de proteccion.

La linea GALA MIG en su version compacta
se caracteriza por tener el sistema de alimentacion de
hilo integrado con la fuente de potencia. El resultado
es un equipo de fagil instalacion y de comodo, trasla-

do a distintos puestos de trabajo.

Descripcidn General de los equipos de la linea:

GALA MIG 181. Equipo de alimentacién monofdsi-
ca. Utilizacion general en trabajos de caldereria fina:
Chapistas, carroceros, trabajos de mantenimiento,
ensefianza efc.

GALA MIG: DAKAR 200/ DETROIT 250. Equi-
pos pensados para el trabajo del chapista y carroce-
ro. Son de alimentacion trifasica. Disponen de un
sistema multifuncion que permite ademas de la sol-
dadura. de hilo, el calentamiento de chapas mediante
electrodo de carbono asi como la conexidn de una
pinza de soldadura por puntos.

GALA MIG: 210 / 260. Equipos de conexion trifa-
sica. Disefiados para utilizacién continuada en tra-
bajos altamente profesionales de cerrajeria v calde-
reria. Poseen un alto factor de marcha.

TABLA 1. Caracteristicas técnicas de los equipos GALA MIG (V.compacta)

TABLA DE CARACTERISTICAS TECNICAS LINEA DE EQUIPOS.

Universidad

GALAMIG (V.Compacta).

CARACTERISTICAS TECNICAS Ref:530,00.000 Refi493,00,100 Ref:452,00.100 Refi495.00,100 Refi494,00,100

GALA-MIG | GALA-MIG | GALA-MIG | GALA-MIG | GALA-MIG

181 DAKAR DETROIT 210 260

TENSION DE ENTRADA U1{_50-60Hz)(1) (1Fy220V (3 F) 220/380v (3F)220/380v | (3F) 22003807 | (3 F) 220/380V
POTENCIA ABSORVIDA MAXIMA. P 1max SKVA ESKVA 7 KA 7 KVA B,5KVA
INTENSIDAD MAXIMA DE ENTRADA I 1max 24 154/B5A 1BA[10A 1BA[I0A EINEEL
MARGEN DE REGULACION CONTINUO T2min-I2max 25-150 A 25165 A 15-200 A 15-200 A 20-230 A
INTENSIDAD DE SOLDADURA EQUIVALENTE AL 35%. 1504 1654 250 & 250 & 3004
INTENSIDAD MAXIMA DE SOLDADURA T2max. 1504 35% 165A [ 35% 200A [ 60% 200 4] 60% L0A[ €0 %
TEMNSION DE SOLDADURA UZmin-U2Zmax. 17-32v 17-32v 16-32.5V 16-32,5V 16,5-37V
MUMERO DE ESCALONAMIENTOS U2 7 7 10 10 10
DIAMETROS DE HILO APLICAMLES. 0.6-0.8 mm 0.5-0.8 mm 0.6-0.8-1.0 mm 0.5-0.8-1.0 mm 0.5-0.8-1.0 mm
VELOCIDAD MAXIMA DE HILO. 15 m/min, 15 m{min, 15 m{min, 15 m{(ain, 17 m{iain,
AISLAMIENTO TERMICO. H (1800 C) H (1800 C) H (1800 C) H (1807 C) H (1800 C)
VENTILACION., FORZADA FORZADA FORZADA FORZADA FORZADA
DIMENSIONES TOTALES { }m E45:x375x910 645x375x910 6453752310 45237510 E45x375x910
APLICACION SOLDADURA POR FUNTOS (SFOT). H ST S s G
APLICACION SOLDADURA INTERVALOS. — — B = =
APLICACION ELECTRODOPDEPLARBONO = i B = =
APLICACION SOLDADURA POR RESISTENCIA. — I Ei — —
PESO. &6 Ka &7 Kg TE Ke 76 Kg 79 Kg

SEGUN NORMAS EN 60974-1/90; UNE 14304/90

(1) OTROS VALORES DE TENSION Y FRECUENCIA, BAJO PEDIDO.

En la parte posterior del equipo existe una placa de caracteristicas que define los parametros nomina-
les del equipo de soldadura. El disefio de esta placa corresponde a la norma EN 60.974 -1:90. En el caso de
que usted quiera realizar una consulta o haya adquirido un equipo especial, verifique los contenidos atendien:

do la siguiente explicacion.
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Tabla 2 - Placa de caracteristicas . Leyenda:
0- Equipe Gala Mig (V.Compada) y referenca del misme.
CIF A-50,/045319 GALA MIG 1- N® de serie-Anc de fobricacion.
50.014 ZARAGOZA-SPAIN 2- Intensidad de soldadura minima y méxima de operacién, asi
0) il come las tensiones ascciadas.
3Ny _(D_F';—— EM 60.974-1 3- Factor de marcha a la cormente mamima de soldadura.
4- Tension de vacio en el arcuito de soldadura.
2) 5,6,7- Intensidades de socldadura ol facter de marcha corres-
— X 3% | 60% | 100% panciente.
== 8,9,10- Tensiones de soldadura al factor de marcha carrespon-
Ua W (5) (6) (7) diente.
4
) L[IEQ &) 9) 10) 11- Factor de pcﬂencia | Cos Phi).

———— an 12,13- Tensiones de alimentacién.
g.-] e 14,15,16,17,18,19- Intensidades absorbidas con la tensién de
alimentacién correspondieme.

3 % U'| v 20- Frecuenaa de la red elécinca de alimentocén.
(12) |1 (4 | (s (16) 21,22,23- Potencias absarbidas al factor de marcha carrespon-
13) 17) (18] 9} diente.

CLI. H (20) 51 (21) [22) [23)

- [3]- Equipo de soldadura apropiado para el frabajo
l | P21 | | El | de soldadura en lugares con movilidad reducida.

1.1. ELEMENTOS ACCESORIOS.

La correcta instalacién del equipo asi como su adecuado empleo implica la existencia de una sere de
elementos accesorios que deberdn escogerse en funcién de la tabla 3.

TABLA 3. Elementos accesorios linea GALA MIG.
TABLA DE ELEMENTOS ACCESORIOS.

GALA MIG (V.Compacia)
GALA-MIG | GALA-MIG | GALA-MIG | GALA-MIG | GALA-MIG

181 DAKAR DEI'_ROI' T E' -] 260
CAPACIDAD MINIMA PISTOLA DE SOLDADURA. . 1504/60% (GAS MEZCLA) 200 A/60% [GAS MEZCLA)
PISTOLA DE SOLDADURA RECOMENDADA. GM-15 REF: 006304 - GM-25 REF:006306
CABLE DE MASA. L=2,5m. 5=25 mm’ FEF: 492.16.219 (X] L=25m

5= 35 mm’

REF: 424.08.219

09
RUEDAS DE ARRASTRE DE HILO. 0.6-0.8mm (X I 0.6-0.8mm (¥ I 0.6-0.8mrm (X I 0.6-0.Brmm [K) :u.ns-o.anlm )
0,5-0,1 mm (€] 0,8-0,1 mm [¥) 0,8-0,1 mm €]
GUANTES DE PROTECCION. IGNIFUGOS REF: 674.00.000
CARETA DE PROTECCION. PROTECCION MINIMA TONO 11. {CARETA REF: 675.00.031 (X))
MAMNORREDUCTOR ACONSEJADOQ. 315 Kg./em” 26 L/min. (MOD. NORMAL REF: 354.00.000)
SISTEMA ECONOMIZADOR DE GAS. ARGOM-MEZCLA [MOD. ECONCGALA REF: 355.00.000)
PINZA DE ELECTRODO DE CARBONO. PINZA ccqm-:q?r\éccc] gﬁmmcm — |
PINZA PORTATIL SOLDADURA POR RESISTENCIA. MODELO CON MANDO A DISTANCIA —
REF: 549.15.000 (220V]
REF: 549.15.100 (380Y)
SE seﬁu|an con ix :l GqUE-”D'S e|emenh35 UCCESDI’iDS incorpcrudos en mc':c:uinc: ce SEI’iE.
I PARA LA UTILIZACION DE CUALQUIER OTRO ACCESORIO CONSULTE COM EL FABRICANTE. I

Fig.-1. Dimensicnes (en mm) comunes a todos los equipos de la linea GALA MIG (V.Compacta).
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CAPITULO 2. TRANSPORTE E INSTALACION.

En el transporte del equipo deben evitarse
los golpes y los movimientos bruscos. La posicidn
del transporte serd la referida por las flechas indi-
cativas del embalaje. Debe protegerse el embalaje
de la caida de agua.

Una vez desembalado el equipo debe pro-
cederse al montaje de las ruedas para ello puede
emplear como base el palet de fransporte, colocan-
do la maquina GALA MIG transversalmente , de
tal forma que la parte delantera y trasera queden
en voladizo. En la Fig-2 se describe el proceso de
instalacidon de las ruedas.

2.1. INSTALACION ELECTRICA DE ALIMENTACION.

Fig.- 2. Proceso de montaje de las ruedas.

La instalacidn elédrica de los equipos que
componen el sistema, debe realizarla personal espe-
cializado atendiendo a las normas en vigor.

El emplazamiento deberda cumplir los si-
guientes requisitos:

- Lugar: Seco y ventilado. alejado suficiente-
mente del puesto de soldadura con el fin de evitar
que el polvo metdlico originado en el proceso de
trabajo pueda introducirse en el equipo. El equipo no
puede ser utilizado bajo la lluvia.

El cuadro de disiribucién en donde se debe
conexionar la mdquina, debe estar compuesto de un
interruptor diferencial y un interruptor avtomatico. El
equipo GALA MIG 181 requiere instalacidon eléc-
trica monofdsica mientras que los restantes equipos
de la gama requieren instalacién eléctrica tnfdsica.

INTERRUPTOR DIFERENCIAL (ID): Tetrapolar o
tripolar de una sensibilidad minima de 300 mA. (Bi-
polar en la GALA MIG 787). La misidn de este dispo-
sifivo es la de proteger a las personas de contactos
directos o indirectos con partes eléctricas bajo ten-
sion. El interruptor diferencial se selecciona atendien-
do a la placa de caracteristicas.

INTERRUPTOR AUTOMATICO (IA): Tripolar o tetra-
polar. (Bipolar en lo GALA MIG 181). El aparato se
elegird de acuerdo con la placa de caracteristicas.
Aconsejamos la eleccidn de una caracteristica Inten-
sidad-Tiempo tipo lenta (Curva D), dado que se po-
drian producr falsos disparos por sobrecorrientes
transitorias.

I NO OLVIDE CONECTAR LA TOMA DE TIERRA EN LA CLAVIJA. |

2.2 CAMBIO DE TENSION (EQUIPOS TRIFASICOS GALA MIG: DAKAR, DETROIT, 210, 260 ):

Los equipos, a su salida de fdbrica, son etiquetados con la tensién de utilizacién que ha sido seleccio-

nada de forma interna. En los equipos trifdsicos bitensién, puede realizarse el cambio de tensidn accediendo
al interior del equipo. Desmonte el panel lateral del equipo. En su interior encontrard una ficha de conexiones
( estd protegida mediante una tapa plastica). Proceda a realizar la conexion de la maquina tal come se indica

en la Figura 3.

Fig. - 3. Sistema de cambio de tensién.

S &)

@ @2 @ @
1 i g 7| 220
| | ”
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| | |
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12 g | 380 v
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EQUIPO STANDARD (220/380V)

096¢9E0ECQ0) =
[ N 7
154@3*? 440 v
R

(I [ T

EQUIPO ESPECIAL (220/440V)

Mo olvide colocar de nuevo las tapas de la maquina, dado que en caso contrano, la refrigeracion de

esta se vera afectada.

ASEGURESE QUE LA TENSION DE LA RED COINCIDE CON LA ESTABLECIDA EN LA MAQUINA
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CAPITULO 3. PUESTA EN MARCHA. FUNCIONAMIENTO Y REGLAJES.

3.1 PUESTA EN MARCHA. OPERACIOINES PREVIAS.

En principio, lo conexidn del sistema debe realizarse
tal come se indica en el capituls anterior y antes de realizar una
puasta en marcha definitiva del sisfemal realice las siguienfes
operociones.:

1°)-Asegirese que la tensidn en la red es la mis-
ma de operacidn de la mdquina.

2°)-Conecte el cable de alimentacién a la toma
eléctrica correspondiente.

GALA MIG 181: Toma monofasical Mo ze chade de

la colocacién de la tema de Tierra ).

GALA MIG DAKAR, DETROIT, 210, 260 :
Toma Trifdsica (No se olvide de o colacacisn de la toma
de Tierra).
39)-Compruebe que lo botella de gas esta bien
acogida por el sistema de portabotellas. Sobre to-
do compruebe que lo caodena de seguridad esta
perfectamente fijada.

3.2. MANDOS DE OPERACIONM.

4°)-Coloque el manorreductor y conecte el tubo
del gas comprobando que éste no tiene pérdidas
a lo largo de todo el circuito.

5°)-Cologue sobre la bobina de hilo el adaptador
correspondiente y encajar este conjunto en el eje

del soporte de rollo de hilo.

6°)-Segin el didmetro del hilo, coloque la ranura

de la rveda arrastradora adecuvada al trabajo que
va a desarrollar.

7°)-Encaje el hilo en el sistema de arrastre. Mo abu-
se de lo maneta de presidn del hilo yo que si ésto esta dema-
siado prista, pueden producirse lozadas, y si la mansta s=
encuentro demasiaodo flojo, el hilo puede llegar o pafinar.
Una vez encajedo el hile, ya puede engorzar la antorcha
GALA MIG [Fig. 4, letra A), ya que lo maquina se encuentra

preparada para empezar a soldar.

En lo figura 4 == dibujan los paneles de control de los equipe: GALA MIG (V.Compacta). Las operaciones realizadas por

los mandos se describen seguiccmenfe:

Fig- 4. Paneles de control de los equipos Gala Mig ( V.compacta)

GALA MIG 181

B—_

GALA MIG DAKAR 200

GALA MiIG 210/260
e

B__
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LEYENDA
A- Conector hembra para la pistola.
B- Potenciometro control de la veloaidad de hilo.
C- Potenciometro conirol del tempo de soldadura..
D- Potencidmetro conirol del iempo de pare.
E- Conmutador selector tensidn de soldadura.

F- Commutador selector modo de operacidn.
1- Seldadura de hilo.
2- Electrodo carbono / Soldadura por resistencia.

G- Portafusibles.(Fusible 0.5A/250V)
H- Indicador de sobrecarga térmica.
I- Interruptor general ON/OFF luminoso.
J- Toma de masa para la soldadura MIG.

K- Base de enchufe para la conexidn de la pinza de
soldadura por resistencia.

L- Conexiones para la pinza de elecirode de carbo-
no.

M- Conexién hembra para la clavija de mando a
distancia que incorpora tanto la pinza de Electrodo

de Carbono como la pinza de soldadura por resis-
tencia.

MODOS DE TRABAJO GEMNERALES.

1°- SOLDADURA MIG CONTINUA.
2°- SOLDADURA MIG POR PUNTQOS.

Control del fiempo de soldadura con el Potenciéme-
tro C que determinara el tiempo de ejecucion del
punto de soldadura de forma autemadtica.

3°- SOLDADURA MIG POR INTERVALOS.

Control de los tiempos con los Potenciometros C y D
que deferminardn el tempo de actuacidon y paro del
motor de arrastre. Esta aplicacion es muy aconsajeble
en la soldadura de chapas finas.

4°- CALENTAMIENTO DE CHAPAS.

Mediante Accesornio especial (Electirodo de Carbono).
Conectar a L la masa y la pinza de electredo. El jack
de mando se conectard a M.

5% SOLDADURA POR RESISTENCIA.

Mediante accesorio especial (pinza de soldadura por
resistencia a puntos). Conectar la clavija de la pinza
a Ky el jack de mando a M. Asegirese que la tension
de alimentacidn de la pinza coinade con la tensidn a
la que se halla conectada la maguina.

GALA MIG 181
CONEXION MOMNOFASICA.
MODOS DE TRABAJO:

SOLDADURA MIG CONTINUA.
SOLDADURA MIG POR PUNTOS.

7 IATENCION!: Esfe equipo dispone de proteccion
térmica contra sobrecalentamientes. En caso de
que usted sobrepase el ciclo de marcha del equipo
se le iluminara el piloto luminoso H no siendo
operativo el equipo. Espere a que el equipo se re-
frigere (Mo desconecte la mdquinal)

GALA MIG DAKAR 200
CONEXION TRIFASICA.
MODOS DE TRABAJO:

SOLDADURA MIG CONTINUA.

SOLDADURA MIG POR PUNTOS.

CALENTAMIENTO DE CHAPAS (Electrodo de carbono).
SOLDADURA POR RESISTENCIA.

7 iATENCION!: Este equipo dispone de proteccion
térmica confra sobrecalentamientos. En caso de
que usted sobrepase el ciclo de marcha del equipo
se le iluminard el piloto luminoso H no siendo
operafivo el equipo. Espere a que el equipo se re-
frigere (Mo desconecte la maquina)

GALA MIG DETROIT 250
CONEXION TRIFASICA.
MODOS DE TRABAJO:

SOLDADURA MIG CONTIMNUA.

SOLDADURA MIG POR PUNTOS.

SOLDADURA MIG POR INTERVALOS.
CALENTAMIENTO DE CHAPAS (Electrode de carbone).
SOLDADURA POR RESISTENCIA.

GALA MIG 210/260
CONEXION TRIFASICA.
MODOS DE TRABAJO:

SOLDADURA MIG CONTINUA.
SOLDADURA MIG POR PUNTQOS.
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3.6 . RECOMENDACIONES EN EL USO DEL EQUIPO Y OPERACION DE SOLDEO. MATERIALES Y GASES.

El ajuste de los pardmetros de soldadura en
los equipos MIG-MAG es una labor mds sensible
que en los equipos tradicionales de seldadura. La
regulacidn depende principalmente de:

- Tension de soldadura.

- Velocidad de hilo.

- Tipe de gas empleado.

- Espesor y matenal de la pieza a soldar.

- Longitud de arco, posicadn de antorcha y
tipo de costura.

La infensidad de soldadura depende de la
velocidad de hilo. Si la veloadad de hilo aumenta,
se incrementa el valor de la comente de soldadura,
dando como resultado un arco mds corto.

51 se desea una maxima penetracion, de-
berd soldarse a la minima tensién posible. Aungque
debe tenerse en cuenta que a medida que la ten-
sién baja, el aspecto de lo costura empeora.

El ajuste correcio de los pardmetros de
soldadura se traduce en un desarrollo de ésta, sua-
ve y tranguilo, con un sonido durante la operacidn
caracterishico.

Si la velocidad de hilo es elevada, el hile
tiende a tropezar siendo el arco muy inestable. 5i la
velocidad es baja, pueden existir muchas proyec-
ciones o el hilo puede llegar a quemarse.

El sentido en el desplazamiento de la antor-
cha y la posicidn de la misma, ofectan a lo calidad
de la costura soldada.

SOLDADURA DE LOS ACEROS SUAVES Y
DEBILMENTE ALEADOS.

Aconsejamos la utilizacién de un gas mez-
cla de Argdn mas COZ. Tenga presente que existen
mezclas especiales que optimizardn el proceso de
soldadura.

Puede utilizarse CO2 puro, aungque no lo
recomendamaos, ya que si bien proporciona mayor
penetracion de soldadura, do un aspecto de la
costura soldada peor, siendo, ademds, el ndmero
de proyecciones mas elevado. Los cavdales de gas
apropiados se encuentran entre 8 v 12 litros por
minuto, dependiendo del diametro del hilo y el
espesor de la pieza.

El hilo a utilizar en este caso serd acerado,

con un tratamiento superficial de cobre. Preserve el
hile de la humedad.

82

SOLDADURA DE LOS ACEROS INOXIDABLES.

En este caso el gos apropiado es Argdn
puro. En el caso de que este gas no ofrezca unos
resultados adecuados en el trabaje a realizar,
aconsejamos la utilizacién de una mezcla de Argdn
y Oxigeno al 2%.

Los cavdales de gas adecuados se encuen-
tran entre 8 y 12 I/min. La bobina de hilo serd de
acero inoxidable de composicidn adecuada de
acverdo con el material a soldar.

SOLDADURA DEL ALUMINIO.

El gas a ufilizar en este caso es Argdn puro
(sistema de soldadura MIG). Los cavdales estaran
comprendidos entre 8 y 18 I/min.

El didmetro minimo del hilo aportado de
Aluminio serd de 1 mm (aconsejamos hilo de 1,2
mm de diagmetro). El aluminio es un matenal blan-
do que puede ocasionar problemas en el arrasire.
MNo presione demasiado la maneta del motor. La
sirga de la antorcha deberd ser de teflén. Cuello de
antorcha: Sirga de fleje. En caso de que desee rea-
lizar scldaduras con aluminio y tenga dudas al
respecto, consiltenos.

RECOMENDACIONES EN LA SOLDADURA DE
CHAPAS FINAS.

En el caso de que usted desee soldar cha-
pas de espesor inferior a 1 mm. le aconsejamos las
siguientes madidas:

12 51 el resuliado obterido con hilo de aportacién
de 0,8 mm de didmetro no es bueno ( la chapa se
perfora o bien no existe una correcta estabilidad de
arco ) utilice un hilo acerado de 0,6 mm de didme-
tro. Tension de soldadura en los puntos 1 6 2.

2° 51 no existe estobilidad de arce ain uhlizando
hilo de aportacion de 0,6 mm de diametro venfique

que la longitud de hile libre no excede de 5 mm.
(Obsérvese figura 5).

Fig.- 5 Longitud de alambre libre correcta en la
soldadura de chapas finas.




Estudio e informe de seguimiento de dafio estructural en chasis LB Unlver5|dad
Raul Sanchez Trigo Europea

ol (ar GALA MIG (V. COMPACTA). Manual de Instrucciones. 9

—

CAPITULO 4. OPERACIONES DE MANTENIMIENTO. RECOMENDACIONES.

Con el fin de proporcionar una larga vida al equipo deberemos seguir unas normas fundamentales de mante-
nimiento y utiizacidn. Afienda estas recomendaciones.

I UN BUEN MANTENIMIENTO DEL EQUIPO EVITARA UN GRAN PORCENTAJE DE AVERIAS. I

4.1 MANTENIMIENTO DE LA MAQUINA. RECOMENDACIONES GENERALES.

Antes de realizar cualquier operacién sobre la maguina o la pistola, debemos colocar el interruptor |
del equipo en la posicion " O " de maquina desconectada.

La intervencién sobre la maguina para la realizacion de operaciones de manfenimiento y reparacion,
debe realizarse por personal especializado.

5" SOPLE PERIODICAMENTE CON AIRE COMPRIMIDO EL INTERIOR DE LA MAQUINA

La acumulacién interior de polvo metdlico es una de las principales causas de averias en esfe fipo de
equipos ya que estan sometidos a una gran polucién. Como medida fundamental debe separarse el equipo del
lugar de soldadura, evitando una colocacién a corfa distancia. Mantener la magquina limpia y seca es funda-
mental. Debe soplarse el interior con la frecuencia que sea necesaria. Debemos evitar cualquier anomalia o
deterioro por la acumulacién de polvo. Sople con aire comprimido limpio y seco el interior del equipo.

‘7?’; "UBIQUE EL EQUIPO EN UN LUGAR CON RENOVACION DE AIRE LIMPIO. ‘

Las ventlaciones de la maquina deben mantenerse libres. Esta debe ubicarse en un emplazamiento
donde exista renovacion de aire.

‘ 5" MANTENER SIEMPRE CERRADOS LOS PANELES DE LA MAQUINA.

“F" NO DESCONECTE LA MAQUINA 5| ESTA SE ENCUENTRA CALIENTE. ‘

Si ha acabado el trabajo no desconecte inmediatamente la mdquina, espere a que el sistema de refri-
geracién interior la enfrie totalmente.

F MANTENGA EN BUENAS CONDICIONES DE USO LA PISTOLA DE SOLDADURA.

Una pistela dafoda o desgastada puede ocasionar seldaduras poco eficaces.

“F” AL FINALIZAR LA OPERACION DE SOLDEO VERIFIQUE QUE EL GATILLO DE LA ANTORCHA ESTA
DESBELOQUEADOQ.
(En el caso de utilizar pistelas con bloguec mecdanico del pulsador)
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GALA MIG (V. COMPACTA). Manual de Instrucciones.

CAPITULO 5. ANOMALIAS. CAUSAS PROBABLES. SOLUCIONES POSIBLES.

SINTOMA., ANOMALIA

CAUSA PROBABLE.

SOLUCION POSIBLE.

PROBLEMA GEMERAL.
NO FUNCIONA MADA.

Lz méaguina carece de tensidn en algunc o
todos sus elementos witales.

1.0bservar que la tensién en la entrada de la ma-
quina existe; de no ser asi hay que proceder a cam-
biar la toma. Es conveniente observar si hay algin
magnetotérmico “saltade”.

2. Comprabar que el fusible L de la fuents de po-
tencia no este obierto.

3. Deben dESmanUrSE |O‘§ PUnElES de |U nTéqUinC
testeando los puntes del ssquema elécrico légices
para El COSO.

——

SALTA LIMITADOR.

Calibre del interrupter magnetotérmice

bﬂio para El Caso. jUEC:E EIiSﬁr un CDHDCir—
CUHD que es El qUE' PI'D\A'DCU qUE Cispcl’E EI
limitador.

Cambiz 2l magnetotérmice por otre de mayor
calibre. Es importante que el inferruptor magneto-
térmico sea de una curva caracterishca Tipo lenta. En
el case de que la instalacién eléctrica sea de poten-
cia limitada debe probar la realizacién del trabaje
de soldadura a niveles de cornente mas bajos.

3l BIEN LA MAGQUIMA 3E
ENCUENTRA COMECTADA Y
CON EL INTERRUPTOR
ILUMINADO, AL PULSAR NO
EXISTE NINGUN TIPO DE
REACCION

Problema en la conexién intzrna.

Compruske que las conaxionss elécdricas internas
son correctas.

Ha “saltado™ la protecadn térmica. Piloto H

iluminado. [GALA MIG 181 y DAKAR 200).

Espere a que lo méguina se refrigere. Mo lo desco-
necte.

Placa electrénica averiada.

Sustituir placa electrénica.

Fallo d=l in?errupicr de la pis}ola que na
realiza perfectaments el contacto.

Cambiar micreinterru ptor dela pi stela.

AL PULSAR LA PI-STDLA, 51 BIEN
SALE HILO, NO ACTUA EL
CONTACTOR Y/Q NO FLUYE
GAS DE PROTECCION

Mo ||egc| tensién o Contactor }r,-"o electro-
valvula.

Debe determinarse si el fallo proviene de la placa
electrénica o bien es un falle de conexmidn eléctrca.
Compruebe que las bobinas de contactor y/o elec-
trovalvula no estan cbiertas.

AL DEJAR DE PULSAR, EL GAS
DE PROTECCIOMN SIGUE
FLUYENDO.

Existe una impureza en la camara interior de
la electrovélwlo que impide que el émbelo de
ésta cierre cc:mp|etc|mente.

Desmonte y mpie la electrovabula.

AL FINALIZAR DE SOLDAR EL
HILO QUEDA PEGADO AL
TUBC DE CONTACTO DE LA
ANTORCHA

El contactor tiene un retarde en la aperfura
muy elevade.

Regu|e convenientemente el pcﬂenciémetm de Post-
fluje de la placa electrénica.

AL FINALIZAR DE SOLDAR LA
LONGITUD FINAL DE HILO ES
MUY ELEVADA

El contactor tene un retarde en lo aperura

muy boio.

Regule convenientemente el potenciémetre de Post-
flujo de la placa electrénica.

EL EQUIPC NO SUELDA
CORRECTAMENTE.
"REGULA MAL™

Tensidn efectiva de soldadura baja. Onda de
salida no correcta.

Comprobar que no ewste un fallo de fase en lo
tensidn de alimentacidn.

Comprobur que los elementos eléctricos de contacte
del circuite de soldadura son correctos: Masa de
soldadura, superficies oxidadas o muy sucias. tobera
de contacto de didmetro superior al del hilo...atc.
Tastear el asgquama eléctrice de la fuente de poten-
cia: Tensiones de entrada y salida al rectificador.

EN EL PROCESO DE
SOLDADURA EXISTEN MUCHAS
PROYECCIONES.

El hilo de soldadura tieme una resistencia
mecanica en su salida que impide gue man-
tenga wna veloadad uniforme.

Gas de pr’o?eccién no adecuado.

Examine la pisto|c: de scldadura. 50p|e el interior de
esta (sirga) con aire comprimide.

En lo soldadura de los aceros normaoles aconseja-
maos la utilizacién de un gas mezcla Ar-CO2.

LA INTERVENCION SOBRE EL EQUIPO DEBE REALIZARLA PERSONAL ESPECIALIZADO.

TANTO AL COMIENZO COMO AL FINAL DE UNA REPARACION COMPRUEBE LOS NIVELES DE
AISLAMIENTO DEL EQUIPO. { DESCOMNECTE LAS PLACAS ELECTRONICAS AL MEDIR ).

El medidor de aislamiente serd de una tensién de 500V D.C y serd aplicade en los siguientes puntos del arcurte:

- Entrada rectificador-Tierra: Ra=50 Mohms.

- Salida rectihcador-Tierra: Ra=50 Mchms.

- |n?errup1c>r 12- Balida rectficador: Ra=50Mohms.
- Circuito de control-Tierra:Ra= 50 Mohms.

Ra: Resitencia de aislamiento en Mohms.

En el caso de que observe falta de aislomiento es probable que ésta se deba a lo acumulacién de polve metalico en el interior

del equipo:

TANTO AL COMIENZO COMO AL FINAL DE UNA REPARACION, SOPLE COM AIRE COMPRIMIDO EL

INTERIOR DEL EQUIPO.
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GALA MIG (V. COMPACTA). Manual de Instrucciones. 11

CAPITULO 6. MEDIDAS DE SEGURIDAD.

La uthizacion de estos equipos exige en su utilizacién y mantenimiento un grado mdxime de responsa-
bilidad. Lea atentamente este capifulo de segundad, asi como el resto del manual de instrucciones, de ello
dependerd que el use que haga del equipo sea el correcto.

En beneficio de su segundad y de la de los demds, recuerde que:

i CUALQUIER PRECAUCION PUEDE SER INSUFICIENTE!.

Los equipos de soldadura a los que se refiere este manval son de cardcter
eléctrico, es importante, por lo tanto, ahservar las siguientes medidas de seqguridad:

s la intervencidn sobre el equipo debe realizarla exclusivamente personal especia-

lizado.

El equipe debe quedar conectado a la toma de fierra siendo ésta siempre eficaz.

El emplazamiento del equipe no debe ser una zona himeda.

¢+ No utilizar el equipo s los cables de soldadura o alimentacion se encuentran
dafados. Utilizar recambios originales.

=3

r—
L
. »

Aseglrese de que la pieza a soldar hace un perfecto contacte eléctrico con la masa del equipo.
En cualguier infervencién de mantenimiento o desmontaje de algin elemento interior de la mdaquina debe
desconectarse ésta de la alimentacién eléctrica.
Evitar la accidn sobre los conmutadores del equipe cuando se estd realizando la operacion de soldadura.
Evitar apoyarse directamente sobre la pieza de trabajo. Trabajaremos siempre con guantes de proteccion.
La manipulacion sobre las pistolas y masas de soldadura se realizard con el equipo desconectado (Posicion
QOFF (O) del interruptor general). Evitar tocar con la mano desnuda las partes eléctricamente activas (pisto-
la, masa, etec.).
Es conveniente limpiar la pieza de trabajo de la posible existencia de grasas
y disolventes dado que estas pueden descomponerse en el proceso de soldadura
desprendiendo un humo que puede ser muy téxico. Esto mismo puede suceder con
aquellos materiales que Incorporen algin tipo de tratomiento superficial (cincado,

— galvanizado efe.). Evitese en todo momento la inhalacidn de los humes desprendi-
% dos en el proceso. Protéjase del humo y polvo metdlico que pueda onginarse. Utlice
madscaras anti-humo homelogadas. El trabajo con estos equipos debe realizarse en

locales o puestos de trabaje donde exista una adecuada renovacidn de aire. La rea-
lizacién de procesos de soldadura en lugares cerrados aconseja la utilizacidn de
aspiradores de humo adecuados.

En el proceso de soldadura, el arco elédnco formado emite unas radiacio-
nes de fipo infrarrojo y ultravioleta, éstas son perjudiciales para los ojos y para la
piel, por lo tanto debe proteger convenientemente estas zonas descubiertas con
guantes y prendas adecvadas. La vista debe quedar profegida con un sistema de
proteccion homelogado de un indice de proteccidn minime de 11. Con mdquinas de
soldadura por arco elécinco utilice careta de proteccidn para la vista y la cara. Uhli-
ce siempre elementos de proteccion homologados. Nunca uhilizar lentes de contacto,
pueden quedar adherndas a la cornea a causa del fuerte calor emanado en el pro-
ceso. Tenga en cuenta que el arco se considera peligroso en un radio de 15 metros.

Durante el proceso de soldadura saltan proyecciones de material fundido,
deben tomarse las debidas precauciones. En las proximidades del puesto de trabajo
debe ubicarse un extintor. Evitar la existencia de materiales inflamables o explosivos
en las proximidades del puesto de frabajo. Evitar que se produzea fuego a cavsa de
las chispas o escorias. Utilice calzade homologado para este fipo de operaciones.

personas. Bxiste el peligro de una activacidn del sistema.

77 L ) :
& Mo dingir nunca el frazado de lo una pistola de soldadura MIG hacia las

85



Estudio e informe de seguimiento de dafio estructural en chasis LB Unlver5|dad
Raul Sanchez Trigo Europea

DECLARACION DE CONFORMIDAD
PARA EL MARCADO "CE"

APPROVAL CERTIFICATE FOR THE EEC STANDARD
CERTIFIQUEE DE CONFORMITEE FOUR LE MARQUEE CE

O¢ Ilr YY) J*  Jaime Ferrdn 19 tiin -34/976473410 fax -34/976472450
h(-l (l- (l]ﬂ 50014 ZARAGOZA (Espafia)

EMPRESA DISTRIBUIDORA DE LOS PRODUCTOS FABRICADOS POR:

GALA GAR, 5.A. AS THE SOLE DISTRIBUTOR OF THE PRODUCTS MANUFACTURED BY:
GALA GAR, 5.A., SOCIETE DE DISTRIBUTION DES PRODITS FABRIQUES PAR:

SOL GAR, $.A. Benjamin Franklin 6 naves A y B, 50014 ZARAGOZA (Esparia)

DECLARA, QUE EL PRODUCTO SUMINISTRADO ¥ REFERENCIADO EN EL MANUAL DE INSTRUCCIONES, ES
CONFORME A LAS DIRECTIVAS COMUNITARIAS APLICABLES PARA EL MARCADO CE:

DECLARES THAT THE PRODUCT SUPPLIED AND WITH THE REFERENCE NUMBER WRITTEN IN THE
TECHNICAL INSTRUCTIONS HANDBOOK COMPLIES WITH THE EEC DIRECTIVES REQUIREMENTS OF THE
EEC STANDARD:

DECLARA QUE LES PRODUITS PRESENTES ET REFERENCES DANS LE MANUEL D'INSTRUCTION SONT
CONFORMES AUX DIRECTIVES COMMUNAUTAIRES APFLICABLES POUR LE MARQUEE CE:

PRODUCTO: GALA MIG 181/210/260
GALA MIG DAKAR 200

GALA MIG DETROIT 250

ENG0974-5 Arc welding equipment Part 5. Wire feeders

UNEEMNB0974-1 Equipos de soldadura eléctrica por arco Parte 1: Fuentes de potencia
para soldadura

UNEENS0199 Compatibilidad electromagnética (CEM). Norma de producto para el
Material de soldadura por arco.

B9/336/CEE Directiva relativa a la Compatibilidad Electromagnética

T3/23/CEE Directiva sobre el material eléctrico destinado a utilizarse con
determinados limites de tension.

Zaragoza, Lunes, 2 de Junio de 2003

SOL GAR S.A.
Luis Gardeta Guinda
Director General
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dalagar.

FABRICACION Y VENTA DE APARATOS DE SOLDADURA AUTOGENA, ELECTRICA'Y
CONSTRUCCIONES ELECTROMECANICAS

CENTRAL:

Jaime Ferran, 19, nave 30
Apartado de Correos 5058
50080 ZARAGOZA

Teléfono 976 47 34 10

Telefax 976 47 24 50

E-mail: comercial@galagar.com
Internet: http://www.galagar.com

DELEGACIONES

Poligono Sta. Ana C/ Joaquin Sorolla 61 Avenida de los Chopos, 59 B, 2° A
Tel. 971 499 04 82 Tel. (94) 430 60 89 - Fax 430 60 82
Fax 91 499 04 83 Apartado Correos 114

28529 RIVAS VACIAMADRID (MADRID) ALGORTA (VIZCAYA)

Consejo de Ciento, 610, bajo Farmaceutico E. Murillo Herrera, 24, 2°
Teléfonos (93) 246 20 41 y 245 95 82 Teléfonos (954) 27 07 61y 27 01 75
Telefax (93) 245 93 89 Telefax (954) 27 80 40

08026 BARCELONA 41010 SEVILLA
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ANEXO V:

Ficha taladro neumatico utilizado.
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Product Datasheet

Air Drills
10mm Air Drill

RS Stock No. 739-8395

Specifications:

Type of tool : 10mm Reversible Drill

Power source : Compressed air

Maximum permissible operating pressure : 90 psi ( 6.2 bar)
Recommended operating pressure 190 psi (6.2 bar)

Material : Aluminium Size: 3/8" / 10mm
Chuck Free Speed : 1,800RPM

Weight : 1.1kgs / 2.42lbs Length: 8" / 203mm
Min Hose Size :10mm / 3/8“
Air Inlet thread 1 1/47
Sound : 87dBA
Vibration : 1.5m/s?
Ave Air Consumption s 4cfm / 1131/min
Recommended lubrications : 10 Weight SAE Oil

Features:

¢ Rear exhaust through handle

* 3/8” /10mm Jacobs keyless chuck
« Side mounted forward/reverse shift
* Triple planetary gear system

* Powerful air motor

* Positive trigger action
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ANEXO VI:

Albaranes de compra de piezas a BMW facilitados por el taller.
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Copia de
Vehinter, S.A. CTRA. DE TOLEDO KM. 14,700 Albaran venta
28905 GETAFE MADRID - VRL2307030
recambios
Pagina 1/1
Ne Cliente CL33536
Fecha Documento 03/02/23 COMERCIA MARIANO DEL CURA. S.L
N° Pedido VRP2240015 CAMPEZO 3
Vendedor ENRIQUE FUNES NAVE 5 POL. IND. LAS MERCEDES
: 28022 MADRID
Bastidor Referencia CK03538 MADRID
ESPANA
VAT Registration No.:B80680275

368,3

41 009466095 Pahél lateral delantero izquierdo 27,00 268,86
41009478691 Puerta delantera izquierda 1 Unidad 878,58 19,00 711,65
51145A1A159 Emblema de la pared lateral 1 Unidad 47,31 11,00 42,11

M
gt G Y 1022,62
LEHRLKD geap

* = pieza intercambio

GRACIAS POR SU VISITA.

No se admiten devoluciones de material eléctrico. codificado. con bastidor v/o pedido a fabrica.
Para el resto de devoluciones el beriodo maximo para realizarlas seré de 15 dias. El material v
Su envase deberdn estar en perfecto estado: abortando el ticket v/o la factura de comora.

CTRA. de Toledo A-42, km - 28905 Getafe (Madrid) Teléf. citas 916835407
www.momentummotor es

Email: vehinter@vehinter.net .bmw.es
Registro Mercantil de Madrid, Tomo 1,132, Seccién C, Li bro de Sociedades, Folio 190, Hoja M/21485, Inscr ipcién 14 de fecha 30-5- 91

NIE: A700RR4R1
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Copia de
Vehinter, S.A. CTRA. DE TOLEDO KM. 14,700
28905 GETAFE MADRID Albarén venta VRL2307333
recambios
__Pagina 1/1_
Ne° Cliente CL33536
Fecha Documento 06/02/23 COMERCIA MARIANO DEL CURA, S.L
N° Pedido VRP2240015 CAMPEZO 3
Vendedor VALENTIN JARABO NAVE 5 POL. IND. LAS MERCEDES
28022 MADRID
Bastidor Referencia CK03538 MADRID
ESPANA
VAT Reqistration No.:B80680275

e
R AP,

Unidad

R AR

”41‘009852095 Pan;éd lateral trasera izquierda

* = pieza intercambio PRACY-AGGAN

GRACIAS POR SU VISITA.

No se admiten devoluciones de material eléctrico, codificado. con bastidor v/o pedido a fabrica.
Para el resto de devoluciones el periodo maximo para realizarias sera de 15 dias. El material v
su envase deberdn estar en perfecto estado; aportando el ticket vio la factura de comora.

CTRA. de Toledo A=<42, km - 28905 Geotafe (Madnd) Teléf. citas 916835407

www.momentummolor.es
Email vehinter@veninternet bmw.es
Registro Mercantil de Madrid, Tomo 1.132, Seccién CLi bro de Sociedades, Folio 190, Hoja M/21485, Inscr ipcién 1* de fecha 30-5- 01

NIF A7QQRAZR1
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Vehinter, S.A. CTRA. DE TOLEDO KM. 14,700
28905 GETAFE MADRID Alb arén_ venta VRL2316771
recambios
Péaina 1/1
N° Cliente CL33536
Fecha Documento 17/03/23 COMERCIA MARIANO DEL CURA, S.L
N° Pedido VRP2245381 CAMPEZO 3
Vendedor SANTIAGO COLLANTES BRA NAVE 5 POL. IND. LAS MERCEDES
28022 MADRID
Bastidor Referencia MADRID
ESPANA
VAT Registration No.:B80680275

¥ 51128075843 Asiento lateral tras. izqu.

M

y 51118076711 Asiento faro antiniebla izqu. 1 Unidad 3852 11,00 34,28
M
¥ 51117450395 Guia del parachoques superior izquierdo 1 Unidad 26,67 11,00 23,74
X 51117450397 Gula del parachoques inferior izquierda 1 Unidad 2667 11,00 23,74
¥ 41009466091 Soporte panel lateral delant. izq. 1 1 Unidad 27,96 10,00 25,16
175,36
26HRLXS

* = pieza intercambio

GRACIAS POR SU VISITA. ’ ¥ ) ;
No se admiten devoluciones de material eléctrico. codificado. con bastidor v/o pedido a fébrica.
Para el resto de devoluciones el periodo méximo oara realizarlas sera de 15 dias. El material v
su envase deberdn estar en perfecto estado: anortando el ticket v/o la factura de comora,

CTRA. de Toledo A-42, km - 28905 Getafe (Madnd) Teléf, citas 916835407
www.momentummotor.es

Emoll: vehinter@vehinter.net  .Linw.es
Registro Mercantil de Madrid, Tomo 1.132, Seccién C, Li bro de Sociedades, Folio 190, Hoja M/21485, Inscr ipcibn 1* de fecha 30-5-

NIE A70QRK4R1

o1
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Vehinter, S.A. CTRA. DE TOLEDO KM. 14,700
28905 GETAFE MADRID Albaran venta VRL2316940
recambios
Pégina 1/1
N° Cliente CL33536
Fecha Documento 21/03/23 COMERCIA MARIANO DEL CURA, S.L
N° Pedido VRP2245381 CAMPEZO 3
Vendedor VALENTIN JARABO NAVE 5 POL. IND. LAS MERCEDES
28022 MADRID
Bastidor Referencia MADRID
. ESPANA
VAT Registration No.:B80680275

81,84 15,00 69,56
59.56

51719627873 Recubrimiento, cubrerrueda, trasero, izq 1

* = pieza intercambio 9_6 '?D%L )&6

GRACIAS POR SU VISITA.
No se admiten devoluciones de material eléctrico. codificado. con bastidor v/o pedido a fabrica.

Para el resto de devoluciones el periodo méximo para realizarlas sera de 15 dias. El material v
su envase deberan estar en perfecto estado: anortando el ticket v/o la factura de comora.

CTRA. de Toledo A-42, km - 28905 Getafe (Madnd) Teléf. citas 916835407
WWw.MOMentummolor.as

Email: vehinter@vehinter.net .bmw.es
Registro Marcantil de Madrid, Tomo 1.132, Seccién C, Li bro de Sociedades, Folio 180, Hoja M/21485, Inscr ipcion 1* de fecha 30-5- 91

NIF' A7QORR4AY
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ANEXO VII:

Baremo CESVIMAP
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“CESVIMAP

PINTURA

"La constante en la valoracion
de danos de pintura

Las constantes del Baremo

EL BAREMO TIEMPOS Y MATERIALES DE PINTURA CESVIMAP ES UNA HERRAMIENTA UNIVERSAL, SENCILLA
Y OBJETIVA PARA LA VALORACION DE LOS TRABAJOS DE PINTURA (EN ESPANA, MAS DE 4 MILLONES DE
PERITACIONES EN 2018). PROPORCIONA INFORMACION SOBRE LOS COSTES DE PINTADO EN LA REPARACION DE
PIEZAS METALICAS Y PLASTICAS DE LOS VEHICULOS. DENTRO DE LA ASIGNACION DE TIEMPOS Y MATERIALES
DEL BAREMO, DETERMINADOS VALORES SON FIJOS, ES DECIR, NO DEPENDEN DEL NUMERO DE PIEZAS, NI DE
LA MAGNITUD DE LA SUPERFICIE A PINTAR, SINO UNICAMENTE DEL PROPIO PROCESO DE PINTADO

Tiempos y Materiales de Pintura CESVIMAP,
de ahora en adelante el Baremo,

se fundamenta en unas formulas
matematicas que relacionan tiempos y
materiales del proceso de pintado con la
superficie a pintar. Las formulas estan
integradas por una serie de términos

de valores fijos o constantes, que no
dependen del area a pintar, y de otros
términos con valores variables, que
estan relacionados directamente con la
superficie a pintar, siendo esta la que
recibe el color en pintados monocapa, o el
barniz en los pintados bicapa y tricapa.

El Baremo asigna los valores necesarios
para pintar la unidad de superficie

segun el sistema de pintado (monocapa,
bicapa...), el nivel de pintado (pieza nueva,
dano superficial, leve, medio o fuerte],

el vehiculo automovil de que se trate
[turismo, todoterreno, furgoneta, etc.), el
tipo de material de la pieza (metalica o

CESVIMAP 108
14

96

plastica), y el de acabado, en el caso de los
plasticos (color carroceria completo, color
carroceria parcial, texturado o distinto
color al de la carroceria, etc.). Los tiempos
asignados son horas centesimales y el
coste de los materiales, euros.

D Lectura del color del vehiculo con espectrofotémetro
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PINTURA

) Blsqueda de los basicos del color

Formula general del Baremo

El usuario del Baremo, ya se trate del
perito de la compania de seguros o del
recepcionista/jefe del taller, debera
conocer perfectamente su funcionamiento
y como operan cada uno de los valores
que lo forman. Por ello, a continuacion se
explican los términos que constituyen la
formula general del Baremo:

Los valores que se pretenden hallar son
los siguientes:

« “T”: Tiempo final o total, en horas
centesimales, necesario para pintar una
superficie "S”.

“M”: Coste total, en euros, de los
materiales de pintura necesarios para
pintar una determinada superficie (m?)
o las piezas pertenecientes a cualquiera
de los grupos establecidos. Se obtiene
sumando las cantidades de los

distintos productos de pintura y anexos
empleados, multiplicados por sus
respectivos precios de venta al pUblico
del mercado.

La formula general del Baremo es:

T= at+bl+b2+(BxS)+G
i Cte horas [2,75]

M=a"+ b1+ b2+ (B'x S) + G’ x [9,5 (Cte Horas)]

Los términos variables estan relacionados
con “S”, que es la magnitud en m? de la
superficie a pintar. Los términos de la
formula son:

« “B": Valor que recoge tiempo y
materiales de piezas metalicas,
directamente relacionados con la
magnitud de superficie a pintar, siendo,
en cuanto a materiales, los costes
de los aplicados sobre las piezas o la
superficie a pintar.

~

oS VALORES FIJOS O

“G"“: Valor que recoge tiempoy
materiales especificos de cada una de
las piezas plasticas, siendo, en cuanto
al tiempo, el necesario para efectuar
toda la serie de operaciones del proceso
de pintado, cuyos valores individuales
de ejecucion aumentan conforme la
magnitud de superficie a pintar va
incrementandose. Los valores de “G”
también estan en funcién del tipo de
pieza, nivel de pintado y acabado a
recibir.

CONSTANTES SON LOS
QUE NO DEPENDEN DE

LA SUPERFICIE A PINTAR

U

Los tiempos constantes del Baremo

Los términos constantes de los tiempos y
que forman parte de la formula general del
Baremo los describimos aqui:

* “a”: Tiempo constante comun, que
incluye las operaciones relacionadas
con cualquier proceso de pintado,
independientemente del nivel de dafio o

) Preparacion de materiales, herramientas y equipos, previa al pintado

CESVIMAP 108
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) Preparacion de aparejo para piezas

plasticas

D Regulacion de la pistola aerografica

del material de la pieza, y no varia con
la magnitud de superficie a pintar. EL
valor puede ser distinto, dependiendo
del sistema de pintado y/o del acabado
de las piezas plasticas.

La operacion mas caracteristica de esta
constante es la bisqueda del color.

) Limpieza de la pistola con disolvente apropiado

CESVIMAP 108
16
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Hoy en dia, es muy habitual realizarla
con el espectrofotometro. Es mucho
mas rapida y segura que la efectuada
mediante las probetas de aplicacion a
pistola.

“b1“: Tiempo constante especifico
del pintado de piezas metalicas. Esta
constante solo se aplica una vez en
el pintado de las piezas metalicas del
vehiculo, aunque exista mas de una
pieza a pintar.

Los tiempos de evaporacion
contemplados en esta constante

y los incluidos en las otras son
operaciones donde el pintor tendra
que ayudar a que se produzca de la
forma mas efectiva, asi como observar
que la evaporacion se ha realizado
correctamente para aplicar la
siguiente mano de pintura.

“b2"“: Tiempo constante especifico del
pintado de piezas plasticas. Se trata de
las operaciones comunes en todos los
trabajos de pintado de plasticos, aunque
su valor depende del nivel, del tipo de
pieza y del acabado seleccionado.

Las operaciones son muy similares a
las realizadas en las piezas metalicas,
pero con distintos productos en su
elaboracion, como pueden ser: la
imprimacion especifica de plasticos

y el elastificante en el aparejo, color
monocapa y barniz.

Los materiales constantes del Baremo
En los materiales constantes se incluyen
los mismos términos que en los tiempos:

 “a": Materiales constantes y
comunes en cualquier proceso
de pintado (plastico o metélico),
independientemente del nivel de
dano o material. Sivaria con el
acabado (monocapa, bicapa -sélido y
metalizado-, bicapa perlado y tricapa).

“b1”: Materiales constantes y
especificos del proceso de pintado de
piezas metalicas, como la utilizacion

de los productos de enmascarado
(papel, film plastico, cinta, burlete, etc.).
No estan directamente relacionados
con la magnitud de la superficie a
pintar. Se han incluido en la constante
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PINTURA

unas cantidades promedio para cada
reparacion.

» Conjunto de envase
para mezcla [vaso,
tapa y filtro)

« “b2": Materiales constantes y
especificos del proceso de pintado
de piezas plasticas. Su valor puede
cambiar segun el nivel, el acabado o el
nmero de colores a aplicar.

CUADRO EXPLICATIVO

TIEMPOS

* Preparacion de las herramientas, equipos y material de
pintado.

 Busqueda del color.

« Comprobacion del color.

« Elaboracion de la probeta.

« Evaporacion de colores bicapa y tricapa.

¢ Limpieza de las pistolas.

« Recepcion del vehiculo y/o piezas.

¢ Prelimpieza de la zona a pintar.

« Entradas y salidas del vehiculo y piezas a la cabina.

« Colocacion y retirada de los soportes de pintado.

* Preparacion de las mezclas de fondo.

« Evaporaciones entre manos de los productos de fondo.
 Preparacion de las mezclas de acabado.

* Limpieza de las pistolas de color y barniz.

* Recepcion de las piezas a pintar.

¢ Prelimpieza.

 Entradas y salidas de las piezas a la cabina.

« Colocacion y retirada de los soportes de pintado.

* Preparacion de las mezclas del promotor de adherencia y el
aparejo.

 Evaporaciones entre manos de los productos de fondo.

* Preparacion de las mezclas de acabado.

o Limpieza de las pistolas de fondo, color y barnices
elastificados.

CESVIMAP 108
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MATERIALES

o Disolvente apropiado para
la limpieza de las pistolas.

o Filtros y probeta test de
color.

o Cantidades de producto
aplicadas en la probeta
test.

o Filtros para colar mezclas
de pintura.

o Papel de limpieza.

0 Vasos y conjuntos de
envases desechables para
mezclas de pintura.

o Productos de
enmascarado.

o Filtros para colar mezclas
de pintura.

o Papel de limpieza.

0 Vasos y conjuntos de
envases desechables para
mezclas de pintura.

o Productos de
enmascarado.
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Ejemplo de asignacion de materiales
constantes del Baremo

En este ejemplo se valora el pintado de
tres piezas, una de ellas plastica. Aqui se
observa cémo funciona la asignacion y el
solape de las constantes que forman el
Baremo ®

ACABADO: Bicapa Perlado TIEMPOS (horas) Materiales (€)
Piezas a Pintar Nivel de pintado

Aleta delantera izquierda  Pieza Nueva 0,00
Capo delantero Dano Leve 0,76 0,00 2,56
Paragolpes delantero Dafio Medio (CC) 0,00 0,65 0,00

Se selecciona el mayor valor de cada una de las
constantes implicadas en la valoracion:

0,76 0,65 2,56 1,95

Valores totales de constantes: 1,92 horas 8,24 Euros

Particularidades de la constante de pintura

Con la utilizacion del Baremo, puede ocurrir que se deban eliminar valores constantes de las formulas
de tiempos y materiales; por ejemplo, si tenemos que realizar varios presupuestos o peritaciones de
distintos siniestros del mismo vehiculo, y este va a ser reparado en el taller con una Unica orden de
trabajo con un pintado general, hay compaiias de seguros que exigen que el cliente entregue varios
partes. Por consiguiente, hay que realizar también varias peritaciones.

En este caso, se realizaran las pertinentes peritaciones y se eliminara la constante de pintura en todas
ellas menos en una -la que tenga el mayor valor-. Esto es asi porque el vehiculo solamente entrara

en la zona de pintura una vez, en la cual se pintaran todas las piezas a la vez. Asi, las operaciones
contempladas en la constante también se van a realizar una sola vez. De no eliminarlas, estariamos
repitiendo procesos que sélo se llevan a cabo en una ocasion.

La eliminacién de la constante se puede realizar en cualquiera de los tres programas de valoracion de
danos de las companias que incorporan el Baremo: DAT Ibérica, GT Motive y Solera Espana.

5 CESVIMAP D Plastico especial para el enmascarado del vehiculo

B2 Area de Pintura de CESVIMAP'
ntura@ce c

.. Tiempos y Materiales de Pintura CESVIMAP|
www.cesvitienda.com

-
P www.revistacesvimap.com

" Www.cesvimap.com

o @revistacesvimap

CESVIMAP 108
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ANEXO VIII:

Informe interno de accidente.
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okmobility/

INFORME INTERNO DE ACCIDENTE / ACCIDENT INTERNAL INFORMATION

DATOS DEL VEHICULO / VEHICLE DETAILS:
Sucursal/ Office: ~ MBADRID Matricala/ Plate Num 2638,L)Sb, N® Contrato/ Rental Agreement N sl I}

Carburante/ Fuel KM actuales/ Current KM __ N°AR/AccRep N™ __

DATOS SUBCONTRATA / OUTSOURCER INFORMATION:

Nombre y Apelido Conductorf Driver's Name and Sumame @ICARDS — Eonepsre e CASTILLO

Nombre Empresa/ Company Name 5

DNl o Pasaporte/ Passport or ID Num 5' ‘;‘5?0 20- 6— Teléfono/ Telephone Num 65Oq 2 ' 7:52,
N® Permiso de conducir / Drver License Number S‘ 7 38020 '6‘ Fecha de caducidad/ Date of expiry.

Pais/ Country ESORO A Email Ricon GA @ GMAL L—w“ .
DATOS CONTRARIO / THIRD PARTY DETAILS: SIN CONTRARIO / WITHOUT THIRD PARTY\&

Matricula/ Plate Rl P - Marca/ Make e 0 = SMIOURIO MO,

Compania Sequros/ Insurance company. e, ____ Pélza/ Policy =

Nombre y Apellido Conductor/ Diiver's Name and Surname: . Shh IR = —

DNI o Pasaporte/ Passport or ID Num Teléfono/ Telephone Num:

Domicilio/ Addross CP/ Post Cade: Ciudad/ City/Town

Pais/ Country. L= Email, N e

“ En caso de existis Contrano externo a OK serd necesatio aportor DAA/ In case there i a Third Parly it will be necessary to provide DAA

Explicacién detallada de c6mo ocurrié el accidente/ A detailed explanation of how the accident happened:
SN ORAME CLENTAR e U CURVA Ce@ADA N ME Do TIEMPO
A elemR v ME GoLPes oo €4 (A (RQUER DD PEC SO HE

Fecha Acadente / Date of Acaident Hora Accidente / Time of Accident Lugar Accidente/ Place of Acaident

Vehiculo OK Mobility / Dibujar croquis accidente / Draw sketch accident Vehiculo Contrario /
OK Mobility Vehicle I Third Party Vehicle

Indicar dana en el dibujo /
Indicate damage

80

Danos apreciados/ Visible damages

Indicar dano en el dibujo /
Indicate domage

tB0]

Darios apreciados/ Visible damages
SoEe (nCD
| Z2DUN C—{L'Da

Firma de los Londurlml ! Drivers signoture
Observaciones/ Remarks 8 bservaciones/ Remarks

ek Condulor Subeontrata / Qutsourced Driver Responsabie OK/ OK
CorTRRTE € cele \

O 00 REQILNT) @ 5\,» LT ST
¥ o -,
3’ ©
ooV 9-9"1 p_,;\«\"e,u""’
o™ Sl okmobility/com
9
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ANEXO IX:

Correo solicitud perito y rechazo de incluir las llantas en la peritacién.
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INFORMACION VH 2638LXB LINEA DIRECTA DANOS PROPIOS

Siniestros OK Insurance <siniestros@okinsurance.es>
Jue 26/01/2023 9:41

Para: Siniestros OK Insurance <siniestros@ckinsurance.es>;Juan Mariano Rios <juan.rios@okmaobility.com>
CC: Autorizaciones OK Rent a Car <autorizaciones@okrentacar.es>;Raul Sanchez <raul.sanchez@okmobility.com>

Buenos dias,

Linea Directa nos informa en relacion con el VH de referencia:

el expediente 12787118 corresponde a las llantas y al no superar la franquicia se cierra el
expediente.

Suma Total sin IVA 278,14 €

IVA % 58,41 €

Suma Total con IVA 336,55 €

Franquicia 900,00 €
Suma Total -563,45 €

Un saludo

Susana Salcedo Guijarro

Fleet Insurances Assistance

Telf: 971 430 590 | Ext. 1189 | Mévil: 646 025 638

okmobilityss

No lo imprima si no es necesario. Proteja el medio ambiente. Do not print if not necessary. Protect the environment.
Advertencia legal/Legal warning: Mas informacién/More information

De: Siniestros OK Insurance <siniestros@okinsurance.es>

Enviado el: jueves, 12 de enero de 2023 14:46

Para: Juan Mariano Rios <juan.rios@okmobility.com>

CC: Autorizaciones OK Rent a Car <autorizaciones@okrentacar.es>; Raul Sdnchez <raul.sanchez@okmobility.com>;
Siniestros OK Insurance <siniestros@okinsurance.es>

Asunto: RE: Solicitud envio perito 2638LXB
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Hola,
Confirmada peritacién para mafiana 13/01/2023 en el taller indicado

Saludos

Susana Salcedo Guijarro

Fleet Insurances Assistance

Telf: 971 430 590 | Ext. 1189 | Mévil: 646 025 638

okmobilityz

"’ /

No lo imprima si no es necesario. Proteja el medio ambiente. Do not print if not necessary. Protect the environment.
Advertencia legal/Legal warning: Mas informacién/More information

De: Siniestros OK Insurance <siniestros@okinsurance.es>

Enviado el: jueves, 12 de enero de 2023 12:26

Para: Juan Mariano Rios <juan.rios@okmobility.com>; Siniestros OK Insurance <siniestros@okinsurance.es>

CC: Autorizaciones OK Rent a Car <autorizaciones@okrentacar.es>; Raul Sanchez <raul.sanchez@okmobility.com>
Asunto: RE: Solicitud envio perito 2638LXB

Buenos Dias,

Aperturado parte de dafios propios para el VH de referencia y solicitada peritacion para mafiana viernes 13/01/23 en
el taller indicado, a la espera de confirmacion por parte de la compania.

Saludos

Susana Salcedo Guijarro

Fleet Insurances Assistance

Telf: 971 430 590 | Ext. 1189 | Mévil: 646 025 638
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okmobilityss

No lo imprima si no es necesario. Proteja el medio ambiente. Do not print if not necessary. Protect the environment.
Advertencia legal/Legal warning: Mas informacién/More information

De: Juan Mariano Rios <juan.rios@okmobility.com>

Enviado el: jueves, 12 de enero de 2023 12:11

Para: Siniestros OK Insurance <siniestros@okinsurance.es>

CC: Autorizaciones OK Rent a Car <autorizaciones@okrentacar.es>; Raul Sdnchez <raul.sanchez@okmobility.com>
Asunto: Solicitud envio perito 2638LXB

Buenos dias.
El BMW 2638LXP serd reparado en las instalaciones de Talleres del Cura en C/ Campezo 3 28022 Madrid.

Se reparara por medio del todo riesgo con Linea Directa, solicito se concerte cita con la aseguradora para la
visita del perito al taller.

Saludos
Juan Rios

Juan Mariano Rios

Fleet Manager Madrid

okmobilityzs

# Moving People @ Powering Freedom

... Forbes wiiiins iddobo 53 €F

Everyone has the right to be who
they are regardless of Where thgy.are’ e

’ . - ' -
Let’s Celebrate Diversity Tog‘itﬁer,

#EUDiversityMonth ' (

S

No lo imprima si no es necesario. Proteja el medio ambiente. Do not print if not necessary. Protect the environment.
Advertencia legal/Legal warning: Mas informacién/More information,
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ANEXO X:

Peritacion de la Aseguradora linea Directa.
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W Valorsckin 18463007 Marca - Modalo BMW SERIE 4 (G22) COUPE (20-)

Fecha Alta 130172023 16:4T:15 fen Y] BROGEDT

F.Calculo/Modif, 16042023 10-24-08 Matricuia 2638LXE

Chdigo Usuaro OTHMAN KTIRI REMT A CAR, 5. L. - VIN WEAT1ATORICKIASSE

KTIRI - GTESTIMATE

Atributces de la Valomcion

Estado Sin o001 2787108 Facha sinlestro 09112023

M® de pofiza

Adributces wehiculo

Caolor 160072025 Iy
160172023 5

Coolisddn 5

Diafgs vahicula

[ ] Geners [ 1 Techo | | Bajos Dlireccin mpacin 2407
) o princpa
{] Trasesa zqu ! | Lartiyral zmpuigsrelis [+] Dretanters zqubsands
[ ] Trase | | Dredmnber
| 1 Trasena des | Lataral demch: | | Dhalantara derechas
Equipamiento
Manual
NYECCION MULTIPUNTO 1980800 - 4249 AUTOMATICD B VELOCIDADES STEPTROMIC OO LEVAS -ITE
ACCESORIOS PACK AZRODINGMICD "W - 115 GEMERAL STEPTROMIC CON LEVAS - ZTE
ADAS CONTROL DISTANCIEA APARGAMIENTO DLTR - 508
Automatico
INTERVALOS SERVICIO INSPECCII N KILOMETROS ESPARA ESPARA
COUEE COURE - Cou
Plezas
Cidigo Descripcin Uds. Pradiof) D D% TotabE)
61117460347 Sopona |z paragolpas dl 1,00 26,67 26,67
B111 807671 Soporte cant iz paragolpes di 1,00 34,52 48,52
51117450365 Soporte sup iz paragolpes dl 1,00 26,87 26,67
41005466095 Aleta dliz 1,00 358,30 368,30
4 100466081 Sopore aleta dl iz 1,00 27,96 27,96
51145818155 Armgrama acabado aleta dl iz 1,00 47,3 4731
51128075843 Soporie iz paragolpes tr 1,00 76,90 76,90
41000879777 Aleta i Iz clastibo 1,00 814,76 114,76
51719527873 Frotecior pase nuada ¥ iz 1,00 841,84 81,84
4 10054 7TERE Fuara dl iz 1,00 878,58 878,58
Mano de abra
Dédigo Diescr peidn Uds. PraciolE) D D% TotabE)
= T1{§ 6312502 Desmontar y montar Fam iz 058h 33,50 19,43
| Ga10602 Ajustar faros LED
Ml Tc2 Puesta a disposicion del vehiculo
T2 g 100800 Desmontar y montar Bancada 267 h 33,50 Bo,46
M TCz Puests a disposican del vehioulko
T2 g# 413511 Sustituir Aleta ¥ iz olestribo 14,67 h 33,50 481,45
| 4157504 Ajii=tar Puaad! 1z
| 4162510 Desmontar y montar Capd
| 4162514 r Capd tr
| 5112650 witar y montar Traviesa paragolpes o
GitEstimata Web - 4.60 | Nf ValoraciGn 19463237 Pégna 1 da 3
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W alorachkin
Fecha Alta
F.Célculo/Modif.
Chdige Lsuaio

alhnay

L IO ]

| ST
Ml rc2

T1 ¢ 4135600
il To2

T @@ 4151600
| 4151500
| A151680
] TC?

T g b111667
M 520610

T1 g 5112582
Ml RGN

M |
T2 g CATHEM0L

T2 4 65206D3

t 4135101
T2 4 6520610

S11T6ESR T

T2 4 6551900

# 4136701
¥ T2 g GaTGesd
T2 g TC2
# A151500

Pirura
Cadigo

19463037
130172023  16:47:15
1642023 10-24:08

OTHMAN KTIRI RENT A CAR, 5. L. -
KTIRI - GTESTIMATE

Jgamontar y montar Paragolpes i

ontary montar Lura tr

ontar y montar Guarnecido techo

3y montar G 1]
ar Il
ar PHlone iz

a mad oon sshema de
]

0 pam maod con camam

al

posiciin del wehicula

3RO 12

Suplr

mas Rifumncic
Puests = dis
Sustituir Aleta dl iz

Desmontar y montar Hueda dl =

Desmontar y montar Heos
Desmontar y montar B
Puesta a disposicion del
Susdituir Soporte aleta dl iz

3 dhal we

iculo

Puesta a disposk
Sustitiir Puiena dl (2

DesarmarDes ar Puerta dliz

De ar Puerta dl iz
Puesta a disposiciion del wehiculo
DasarmerDesglezar Paragolpes di
Suplemento para mod oon sEsbema de
aparcamienio asistido dl
DesamarDespierar Paragolpes ir
Suplemenio p

aparcamienio asistido i

Puesta a disposhedn dal vehiculo
Reparar Cuadrar lateral 2 carmocena
Suplemento para mod con siebama da
aparcamienio asistido tr

Sustituir Aleta i iz clesiribo

Suplemento para mod con ssbema de

T L

e mod con skatama da

aparcamlenio asttdo dl
yesanmanDasgplazar Paragoipes o

Suplemento para mod con camara

marhifuncional

Susiliuir Aleta w |z clestribo

Warlficar Proaba funconsl
Puesta a disposicidn del vehioulka

Sustitue Puena dl iz

Diesoripaicin

MARND DE OBRA DE FINTURA

T2 i 9936013
T2 @ Bos4511

T2 g BesasT0
T2 g5 0e51548
T2 g Pe3ss1g

TZ @& Do5E500

Pintar Alata tr iz cleswibo Susticdn

Pintar Moldura esstribo iz Superficial Peeza

desmontada Combinada no adyacenie
Pintar Paragolpes br Superficial Pieza
desmontada Combinada no adyacente

Pintar Puesrta dl iz Sustitucidn Pieza momada

Combinada no adyacente

Pintar Akta dl iz Sustibucian Pieza montada

Combinada no adyacente
Pintar Paragolpes dl Supsdicial Pieza
desmontada Combinada no adyacenta

CitEstimate Wek - 4,59 | NFWalomcidn 13463837

Marca - Modelo
CL

WM

ontar y montar Guarnecdo pilar iz

0G7 h

irmednb o b
irmeento ol 2 mooi

0,08 h

276 h

1,76h

0,33 h

3,00k
0,08k

0,17 h

042 h

0,00
0L,17h

476h
0,50 H

0,82k
1,50h
0,67 h

0,83 h

109

BMW SERIE 4 (G2 2) COUPE (20-)
BMOGEDT
263ELXB
WEBAT1ATOROCKI3S3E
Precioif) D D% TotalE)
33,50 22,45
33,50 2,68
33,50 02,13
33,50 54,63
33,50 11,06
23,50 100,50
33,50 2,68
33,50 570
33,50 14,07
0,00 58,50
33,50 5,70
Precioft ) o D56 TetalfE)
33,50 164,13
23,50 16,75
33,50 30,82
33,50 50,25
33,50 22,45
33,50 2781
Pégina 2 da 3
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- linea directa

Nt Valoracion 18463937 Marca - Modelo BMW SERIE 4 (G22) COUPE (20-)
Fecha Alta 1301/2023 16:47:15 cum BMOG601

F.Célculo/Modif, 16/04/2023 10-24:08 Matricula 26381 X8

Cédigo Usuario OTHMAN KTIRI RENTA CAR, S. L. - VIN WEBAT1ATOB0CKI3538

KTIRI - GTESTIMATE

Resumen
Pizas Mano de obra Pintura
Fecha tarfa 05042023 Total MO MO 000€ Total D MO Pintura 0.00€
Totad VD Pezas 000E  Subtosdd importa MO B50€  Subrotal Importe MO 000€
Subtowd 237 50€C  Subtosd Horas MO 91593€ Subiotal Horas MO J721€
Paquwdio Matenad (0,00%) 0,00E€  Total sin descuwnios (27 34 h) 4943€  Subsotal MO 9,17 h) 2c
Material anticomosivo 0,00€  Dwscuenio sobee total MO (0,00%) 000€ Descuento sobre MO (0,00%) 000€
Material pintada de bajos 0,00€ Tosal 94943¢€ Total mano de obra aINne
Coste erwio recambios 0,00¢ Total D Material Pintura 000¢
Towd sin dosovenios 2397508 Carstante matenal nooe
Do sobre total prezas (0,00%) ppoe Vadable de superficie (30%) 0oe
Torah 237150¢€ Subrotal matenal 000g
Dno. sobre matenial (0,00%) 0,00¢€
Total dol matoriad 000¢€
Total =n desouonios mne
Desscaseniio sobee 1088l Piraura (0.00% Dooe
Total 0721¢€
SStea de o0RXE FAbacans
Too do panteaa: Bcaps
Indoe do matenales do pintwva (%) 100
Total
Fijo franquicia S0D00DE  Total piezas 2387506 Dto. sobre el tosal (0,00%) DODE
Poroentage franquica 0,00% Total mano de obra 84943€ Total Tasas readado residuos 000€
Val max. franquicia 000€ Total pintura 30721€ Base dd impuesto 3.644,14€
Val min. franquicia 000€ SubTotal A64414€ VA (21%) 76627¢€
Total Franquicia 90000€  Total Varios 000€ Total sn franguicia 4409416
Total 3.60041¢€
NOTAS v Manual ¥ No Acualizada ¥ SinPrecio & Documentado por GT Motive O Pieza prepintada

+ Aproximada | Induida NI No Incluida € Condicionada por + Lanzada por - Solapada por

lincadirecta.com

POR EL PRECIO DE UN TERCEROS
EL SEGURO DE COCHE CON

TODO

100"% recambios arignakes Bacngida y arreage de s codhe OGarorria de pirfen
Mevidud gocarnsiosds Lbra sleroen de iolne do por vubo
Giror B re et e Gaén de srdesho Coberture ds Robo de bobo

e Lo cwade b eaioed

CALCULA TU PRECIO

GtEstimate Web - 4.59 | N* Valoracion 19463837 Pagna 3 de 3
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ANEXO XI:

Informe ITV Favorable.

111



Estudio e informe de seguimiento de dafio estructural en chasis

Raul Sanchez Trigo

ve

Europea

Universidad
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Informe Inspeccién Técnica de Vehiculos

Num.: 2023030500001651251

T

US ITV SAN BLAS. Calle Aguaviva, 1San Blas, Madrid, 28022 Espaiia

Tipo iNSPeccion: inspeccisn parisddica

I(S)Fecha inspeccion:20/04/2023 Wi)Fecha préxima inspeccion:20/04/2025

Tarifa:30,82 € [NGm. Factura:030500009003058 _|Clasif. vehiculo:1000

[marca: BMW

I(S)Cath.:Ml

{2JMatricula: 2638LXB (E)

| (1)NGmero bastidor: WBA11ATO80CK03538

[Contr. homol.:e1%2007/46*0607*30

Tipo vehiculo:8V

|Fecha 12 matriculacién: 29/03/2022

|(4) Lectura cuentakildmetros:33.183

6)Unidad | (6) Descripcidn del defecto

1. IDENTIFICACION 3.7 Disp. retencién carga HA 7. DIRECCION
1.1 Doc 16n c 3.8 Indicador de velocidad C 6. FRENOS 7.1 Desviacion de ruedas A,B,C
1.2 Nimero de C 3.9 Salientes interiores c 6.1 Freno de servicio C 7.2 Volante y col. de direccién B,C
1.3 Placas de matricula C 3.10 Fl, excl, veh. M2 y M3 HA 6.2 Freno de socorro NA 7.3 Caja de direccién B,C
2. ACOND. EXT., CARROC, Y CHASIS |3.11 El. excl. trenes turls. NA 6.3 Freno de estac B,C 7.4 Timoneria y rétulas B
2.1 An ; o NA 4. ALUMBRADO Y SENALIZACION 6.4 Freno de inercia NA 7.5 Servodireccion B,C
2.2 Carroceria y chasis B,C 4.1 Luces cruce y carretera C 6.5 Dispositivo antibloqueo B,C 8. EJES, RUEDAS, NEUM., SUSPENSION
2.3 Disp. ac i NA 4.2 Luz de marcha atrés c 6.6 Disp. de desaceleracion NA 8.1 Ejes i
2.4 Guardab. y disp. antipro. B,C 4.3 Luces indic. direccion c 6.7 Pedal del disp. de frenada C 8.2 Ruedas B,C
2.5 Limpia y lavaparabrisas C 4.4 Sefial de emergencia C 6.8 Bomba vacio o com. y dep. A 8.3 Neumaticos B,C
2.6 Protecciones laterales NA 4.5 Luces de frenado C 6.9 Indicador de baja presion NA 8.4 Susgenslén B
2.7 Proteccion trasera B,C 4.6 Luz placa matr. trasera C 6.10 Valvula regul. freno mano HA 9. MOTOR Y TRANSMISION
2.8 Puertas y peldaiios C 4.7 Luces de posicién c 6.11 Valvula de frenado NA 9.1 Estado general del motor B,C
2.9 Retrovisores c 4.8 Luces de niebla c 6.12 Acum. o depésito presién NA 9.2 de ion B,C
2.10 Seiiales en los veh. NA 4.9 Luz de galibo NA 6.13 Acopl. frenos remolque HA 9.3 Si de escape B,C
2.11 Sop. ext. rueda repu. NA 4.10 Catadioptricos c 6.14 Servofreno cilin. mando B,C 9.4 Transmision B
2.12 Vidrios de sequridad c 4.11 Alumbrado interior NA 6.15 Tubos rigidos B,C 9.5 Veh. util. gas como carb. NA
2.13 El. excl. veh. M2 y M3 NA 4.12 Avisador acistico C 6.16 Tubos flexibles B,C 10. OTROS
3. ACONDICIONAMIENTO INTERIOR |4.15 Seiial. lumin. espec. NA 6.17 Forros B,C 10.1 Trans. merc. peligrosas NA
3.] Asientos y sus anclajes C 4.16 Luces circ. diurna C 6.18 Tambores y discos B 10.2 Trans. merc. perecederas NA
3:2-CGint._sequr. y anclajes C 6.19 Cables, vari., palan. y con. B 10.3 Trans. esc. y de menores NA
3°3'Disp. retencién nifios A 5. EMISIONES CONTAMINANTES 6.20 Cilindros sistema frenado B 10.4 Tacografo NA
3.4 Antihielo y antivaho c 5.1 Ruido B 6.21 Valvula sensora carga NA 10.5 Limitacién de velocidad HA
3.5 Antirrobo y alarma < 5.2 Veh. motor enc. chispa C 6.22 Ajustad. tensién autom. NA 10.6 Reformas no autorizadas B,C
3.6 CamEo de vision directa C 5.3 Veh. motor enc. comp. A 11. DOCUMENT. APORTADA NA
‘Equipos de medicion
Emisiones. Frenado Alineacién I Vel. Act. Lim. Vel. | Ruidos I Dinamémetro | Bascula
AG013408 FR023145 AP013248 - = - =
|..___Mediciones efectuadas du ) D) R L i 2o - :
cO ralenti:0,09 % | cO ral. acel.:0,06 % | A: 0,999 | Alineacién:-1,00/- mm | Lim. Velocidad:- km/h

Freno de servicio Fi 3,70/2,70/~/~ kN | Fg 3,13/2,63/~/- ki | Ruidos:: -/~ dB

Frenado | Freno de socorro Fi A kN | Fa -1-1-1- kN | Bascula: -/-/-/- kg
Dinamémetro:
s A £ L ] R el KN - (o) /= (=) /= () Y

(6)Calificacion

ISIN DEFECTOS

¢ 5}{#(7)FAV0RABLE [}

" (7) Resultado de a insp

e AT -

(7)DESFAVORABLE

[ (7)NeGaTivAa O

(*)Razdn social/NIF taller

Autoreparacién 1

(9) Ve B estacién ITV
Firma y sello

ref: 2023030500001651251
A L0 Tl

(10)Observaciones

Freno de estacionamiento comprobado
el inspector de foso.

Los puntos indicados con A han sido
Los puntos indicados con B han sido
Los puntos indicados con C han sido

visualmente. Freno parking eléctrico

inspeccionado visualmente por

inspeccionados por el inspector 5028.
inspeccionados por el inspector 5006.
inspeccionados por el inspector 2450.
Los puntos indicados con NA no aplican al tipo de vehiculo inspeccionado o al tipo de inspeccién.

Debido al dafio el vehiculo no es apto para circular por vias plblicas por diligencias policiales.

Hora fin inspeccién 13:44

Inspeccién realizada con la colaboracién del conductor, segin el manual 7.5.0 COVID-19.

(*)En 6 Ede

fase o p
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