
Desde la perspectiva económica, una 
sección parcial, además de cumplir con 
el estándar de calidad del fabricante, 
proporciona una ganancia significativa, 
que se manifiesta en una reducción 
de mano de obra importante para su 
ejecución.
Como ejemplo, en la sustitución del estribo 
de la puerta delantera de un Mercedes 
CLA, el fabricante proporciona el estribo 
completo; es decir, incluyendo la parte 
correspondiente a la puerta trasera. 
El coste de la pieza de recambio es de 
368,74 €, y el tiempo empleado en la 
sustitución completa estipulado por el 
fabricante, 14,7 horas. En el caso de la 
sustitución parcial, este tiempo se reduce 
a 5,8 horas, lo que supone una disminución 

de tiempo cercano al 60%, empleando la 
misma pieza de recambio.
Haciendo números, podemos calcular 
el coste de cada una de las operaciones. 
A un precio-hora medio de 35 €/hora, 
el coste del primer caso resultaría de 
14,7x35=514,5 € de mano de obra y, con el 
recambio (368,74 €), la factura de carrocería 
ascendería 883,24 €, a lo que habría que 
añadir el coste de las operaciones de 
pintura. 
Con la opción de sección parcial del bajo 
puerta delantera, obtendríamos, por una 
parte, que el coste del recambio es el 
mismo (368,74 €), pero la mano de obra 
sería 5,8x35=203 €. El resultado total de 
la operación de carrocería asciende a 
571,74 €, sin contar el coste de pintado.

EN EL MUNDO DE LA REPARACIÓN DE LAS CARROCERÍAS NOS ENCONTRAMOS CON DIFERENTES TIPOS DE 
DAÑOS Y, CON ELLO, UNA VARIEDAD DE PROCESOS Y MÉTODOS DE TRABAJO. LOS MANUALES DE REPARACIÓN 
DE LOS DISTINTOS FABRICANTES ESTABLECEN, PARA DETERMINADAS PIEZAS DE CARROCERÍA, LA POSIBILIDAD 
DE REALIZAR SECCIONES PARCIALES O DE AHORRO. EN ESTAS REPARACIONES HAN DE PRIMAR, COMO EN 
CUALQUIER OTRO PROCEDIMIENTO DE TALLER, DOS FACTORES ESENCIALES: LA CALIDAD Y LA RENTABILIDAD
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Secciones parciales en la carrocería
Cachito a cachito
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Cada fabriCante 
estableCe las 
zonas donde se 
pueden realizar las 
distintas seCCiones 
parCiales

Piezas en las que se realizan secciones 
parciales
Por regla general, cada fabricante 
establece las zonas donde se pueden 
realizar las distintas secciones parciales. 
Puede tratarse tanto de piezas interiores 
como exteriores de carrocería.
En la figura se representan, a modo 
de ejemplo, las distintas posibilidades 
de secciones parciales que establece 
un fabricante en concreto. Son las que 
comercializa como pieza de recambio, con 
independencia de la sección que se desea 
realizar. Las líneas establecen las zonas de 
corte recomendadas.

Ejecución de las secciones parciales
A la hora de realizar una sección parcial, 
podemos seguir distintos métodos de 
ejecución, que se describirán con más 
detalle: uniones a solape, uniones a tope, 
uniones con refuerzo, y una variante de 
este último, uniones pegadas.
Con independencia del método de sección 
parcial que se quiera realizar, antes de 
comenzar la reparación se han de seguir 
una serie de pautas importantes para el 
correcto desarrollo del trabajo. 
Se comenzará con un examen al detalle de la 
zona afectada, consultando la documentación 
del fabricante, relativa a las distintas 
secciones parciales que proporciona, y la 
pieza de recambio que genera la sección 
que queremos efectuar (en la figura anterior 
se nos muestra la sección parcial nº5, que 
se puede ejecutar bajo dos posibilidades de 
petición de recambio).
Tomada la decisión de por dónde efectuar 
la sección, se comenzará eliminando los 
puntos de soldadura de las pestañas. 

Este proceso, muy generalizado, tiene 
el inconveniente, a la hora de eliminar 
dichos puntos, de que alguno de ellos no 
se elimine completamente. Cuando se 
retire la pieza dañada, los esfuerzos que 
se realizan deformarán las pestañas en las 
zonas afectadas, lo que obligará al operario 
a repasar posteriormente.
Otra manera de actuar consiste en realizar 
un corte perimetral a la chapa dañada lo 
más cerca posible de las pestañas. Para 
esta operación se emplean herramientas 
que permitan un corte rápido y, en algunas 
ocasiones, muy preciso.
Existen distintos métodos para realizar 
este tipo de cortes, mediante sierra 
neumática o disco de corte, en aquellas 
zonas donde se pueda emplear. Los 
beneficios que reporta este método se ven 
reflejados en que deja despejadas todas las 
pestañas y, con ello, facilita la eliminación 
de los puntos de soldadura de una manera 
más cómoda para el operario, favorecido 
por la ausencia de tensiones de la chapa 
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uniones a solape, a 
tope, Con refuerzo 
y una variante de 
este último, uniones 
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deformada. Por otra parte, dispone de una 
visión del interior de la zona dañada y de 
las dificultades que se pueden encontrar a 
la hora de ensamblar la pieza a sustituir.
Con un método u otro nos ayudaremos de 
una espátula y del martillo para retirar 
las pestañas. Estas herramientas se 
emplean en zonas sin riesgo de causar 
deformaciones indeseadas en la chapa.
La sierra circular es la adecuada en zonas 
en las que existe doble pared o algún tipo 
de refuerzo, procurando no profundizar 
en exceso. La posibilidad de regulación de 
profundidad de corte, mediante un anillo 
excéntrico, evita daños en estos elementos.
La sierra neumática de vaivén se emplea 
siempre que se necesiten cortes de gran 
precisión. 
Para eliminar los puntos se utilizan 
distintos métodos y herramientas. Con 
una pistola neumática y una broca de 
alta resistencia de carburo de tungsteno 
se corre el riesgo de taladrar la pestaña 
de soporte, con los problemas añadidos 
que ello genera. Con una despuntadora 
y el mismo tipo de broca de tugsteno, se 
puede graduar la profundidad del taladro. 
Se elimina, así, el riesgo de taladrar la 
pestaña de soporte. 

Otra opción muy ventajosa es la del uso de 
la lijadora de banda con grano adecuado y 
anchura de 5 mm (mayor anchura requiere 
mayor tiempo de ejecución). Se ataca 
directamente sobre cada uno de los puntos, 
teniendo la ventaja de visualizar cuándo 
se han eliminado, dejando la pestaña de 
soporte sin ningún tipo de daño.

Proceso de ensamblado a solape
Esta operación consiste en realizar un 
solape a la pieza original como soporte a 
la pieza de recambio que se va a sustituir, 
una vez eliminada la pieza a sustituir y 
acondicionadas las pestañas.
En el caso que nos ocupa, se realizan 
los cortes, sobre la pieza de recambio 
suministrada, de la sección parcial que 
se ha decidido realizar. Una vez cortada 
la pieza, se presenta sobre el vehículo y 
se marca, con una punta trazadora, hasta 
donde llega la sección cortada. Ayudándose 
de cinta de carrocero, se encinta la 
anchura al solape.
A continuación, se elimina de la carrocería 
el sobrante de chapa marcado con la 
cinta de carrocero, con el fin de que solo 
quede señalada la zona correspondiente 
al solape. Se retira la cinta y se realiza 

◗ Eliminación de puntos con despunteadora regulable ◗ Colocación de la cinta y sobrante de la chapa

◗ Eliminación de puntos con lijadora de banda◗ Eliminación de puntos con pistola neumática
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ABRASIVOS IBERICA S.A.U.

w w w.starcke.es

c/ Compositor Wagner, 2, nave 3
08191 Rubí
Telf.   93 586 01 94
info@starcke.es

Para cualquier información 
no dude en contactarnos o 
visite nuestra página web.

Abrasivos para la 
reparación de automóviles

514 DNK 
disco de papel

747 FSNK 
disco film

Esponjas abrasivas

Anzeige Revista Coches degr.indd   1 09/02/2017   10:12:21


