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Sin lugar a dudas este 2013 ha tenido un arranque 
vertiginoso y hemos sido testigos de acontecimientos 
únicos, prácticamente no hay semana que no suceda algo.

Ante ese entorno tan cambiante, el taller de reparación 
debe mantener sus fundamentos para hacerle frente al 
devenir económico social, de ahí que en este número 
34 presentemos las 10 Reglas de Oro en el Centro de 
Reparación, las cuales les ayudarán a tener mejores 

controles en los procesos y actividades inherentes a la atención del siniestro 
automotriz.

En ese mismo sentido, una de las principales ayudas que ofrece Cesvi México 
al sector reparador es la Expo Reparación Automotriz, evento único en su tipo 
en Latinoamérica que facilita el contacto entre proveedores y usuarios de los 
productos y servicios vinculados al taller de hojalatería y pintura, que dicho sea 
de paso, en esta 11ª edición 2013, concentró sus esfuerzos en la capacitación 
al impartir clínicas y demostraciones que abarcaron a más de 3 mil técnicos y 
propietarios en sus dos días de duración. 

Pero una cosa es estar bien capacitado y otra contar con los materiales que 
cuenten con elevados estándares de calidad. Por ello Cesvi México se ha dado a la 
tarea de fomentar la homologación de productos, tanto líneas de pintura como 
recientemente la de abrasivos. Productos que ahora resultan indispensables 
para el taller, ya que afectan sensiblemente los tiempos de repintado y el 
acabado final. De ahí que le invitemos a leer este interesante reportaje sobre la 
Homologación de Abrasivos para que considere los factores que se califican y que 
orientan al consumidor hacia los mejores productos de este tipo en el medio.

Por otra parte, el tema de la seguridad vial sigue siendo primordial para Cesvi. 
En esta ocasión presentamos los artículos “La importancia de los elementos 
mecánicos de seguridad al momento de conducir una motocicleta” y “Nuevo 
Reglamento de Tránsito en Carreteras y Puentes de Jurisdicción Federal”, 
los cuales fomentan el conocimiento integral de la motocicleta como medio 
de transporte así como del propio Reglamento de Tránsito Federal para una 
convivencia armoniosa en las vialidades,  lo que sin duda nos ayudará a ser 
conductores mejor informados.

Finalmente y en lo que respecta a temas eminentemente técnicos, tenemos 
el análisis de la carrocería del Chevolet Sonic 2013; el reporte del adhesivo de 
uretano U838 de Dow Automotive así como de las pistolas Tecna Prolite de 
Devilbiss; las consideraciones que hay que tener al reparar los nuevos vehículos 
eléctricos y la certificación de piezas nacionales para vehículos industriales.
Confiamos entonces estimado lector, que cuenta usted en sus manos con una 
valiosa herramienta que enriquecerá sus conocimientos en materia automotriz. 
Y solo nos resta desearle que ¡Disfrute el contenido de la Revista Cesvi México 
No. 34!
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Miguel Ángel Coello 
Cetina, Pte. del Consejo de 
Administración de Cesvi México 
y Dir. Ejecutivo de Automóviles y 
Riesgo Sencillo de Mapfre Seguros

Por: Marco A. Valenzuela Tapia

o p i n i ó n
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Miguel Ángel Coello Cetina desempeña muchos roles en su vida. Es el Presidente del Consejo 
de Administración de Cesvi México y Director Ejecutivo de Automóviles y Riesgo Sencillo 
de Mapfre Seguros, puestos que le demandaron que se preparara profesionalmente como 
actuario y abogado, y que además cursara una maestría en finanzas y que compartiera sus 
conocimientos como profesor universitario. En el plano personal es esposo y padre, roles que 
son el motor de su existencia.

Actuario Coello, muchas gracias por permitirnos esta conversación con la Revista 
Cesvi México

Al contrario, gracias a ustedes por la oportunidad de dirigirme a nuestros lectores.

1. Para comenzar cuéntenos ¿cómo fue que decidió dedicarse al ramo asegurador?

Sí por supuesto. Mira, desde que ingresé a Mapfre en el año 2000 he encontrado en el sector 
asegurador una fuente continua de aprendizaje, retos y amistades que me mantienen con-
vencido de continuar en el mundo del seguro. Aquí en Mapfre he ocupado diversas posicio-
nes comerciales y técnicas. Actualmente tengo la responsabilidad de la Unidad de Automóvi-
les, trae consigo grandes retos pero también satisfacciones.
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2. A un año de haber asumido su res-
ponsabilidad como  Presidente del 
Consejo de Administración de Cesvi Mé-
xico, ¿cómo ha visto al sector reparador 
automotriz en México?

Lo he visto como un sector con muchas 
oportunidades de mejorar, el cual se ha ido 
profesionalizando en los años recientes; sin 
embargo, hay un largo camino por reco-
rrer, especialmente en lo que a técnicas de 
reparación y administración de los talleres 
se refiere.

Otra oportunidad relevante para el sector 
reparador es el relacionado con la satisfac-
ción de los clientes, me parece que lograre-
mos una gran mejora si nos convencemos 
de que la reparación de los vehículos debe 
cumplir con estándares que satisfagan las 
necesidades de seguridad y servicio de nues-
tros clientes.

3. A últimas fechas Cesvi México ha 
puesto su mirada en los  pequeños 
talleres ahora llamados “microtalle-
res”, ¿qué hará Cesvi para fomentar su 
evolución?

Creemos que la formación y capacitación 
son un camino para ayudar a los propieta-
rios de los microtalleres a mejorar la ges-
tión de sus negocios. Estamos por iniciar 
la prueba piloto de nuestra caravana de 
capacitación gratuita para ellos, técnicamen-
te se llama Centro de Capacitación Integral 
para Microtalleres, CCIM y consta de una 
camioneta tipo Van con los insumos y herra-
mientas necesarias para hacer las clínicas. 
El éxito de esta iniciativa nos permitirá 
transmitir las mejores prácticas de repara-
ción y administración a los dueños de tales 
microempresas.

4. Sin lugar a dudas el CCIM causará 
interés. Ahora bien, en estos tiempos de 
abundante flujo de información, ¿consi-
dera que el dueño de un automóvil  está 
más o menos enterado de los métodos 
de reparación profesionales?

Aun cuando la información está disponible, 
me parece que en nuestro país no existe 
una real preocupación por el tema de los 
métodos de reparación entre la población en 
general, no obstante, estoy convencido de 
que cada día los usuarios de los servicios de 
talleres estamos más interesados en enten-
der el proceso de reparación y sobre todo de 
exigir un mejor servicio.

5. Entiendo, el servicio es un diferencia-
dor para el cliente final.

Así es, si un taller te trata bien no solo regre-
sas a él, sino que lo recomiendas.
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reducción en los costos que implican; y en 
segundo lugar, estamos participando acti-
vamente en una diversidad de actividades 
relacionadas con la mejora de la seguridad 
vial en el país.

8. ¿Qué plan de acción seguirá Cesvi 
México para ser punta de lanza durante 
la Década de la Seguridad Vial 2011-
2020 decretada por la ONU? 

Estamos participando en conjunto con va-
rias organizaciones de la sociedad civil y del 
gobierno en actividades que promueven la 
seguridad vial. Además, estamos preparan-
do en colaboración con otras instituciones,  
el lanzamiento del Observatorio Nacional de 
Seguridad Vial; esta herramienta de infor-
mación permitirá a la sociedad, autoridades 
y grupos interesados, identificar las áreas de 
mejora en materia de seguridad vial y tomar 
las acciones necesarias para alcanzar la meta 
de reducción de muertes por accidentes 
viales marcada por la ONU y asumida por 
México.

9. ¿Qué proyectos y desafíos tiene Cesvi 
México para el corto y mediano plazos? 

Creo que el mayor desafío a corto plazo está 
relacionado con la seguridad vial en México, 
especialmente en los temas donde Cesvi 
México participa  con mayor vigor; entre 
ellos, la evaluación de los niveles de se-
guridad de los vehículos, la mejora en los 
métodos de reparación de vehículos y la 
concentración y difusión de información 
que permita a los actores sociales tomar las 
mejores decisiones a favor de la seguridad 
vial. En el largo plazo estimo que Cesvi 
México consolidará su prestigio como el 
referente nacional en  materia de reparación 
de vehículos, experimentación y evaluación 
de la seguridad de los automóviles;  y será 
un actor protagonista en la mejora de la 
seguridad vial en nuestro país.

6. Sobre los vehículos industriales ac-
tuario, en 2008 Cesvi México 
inauguró su nave de equipo pesado, a 
cinco años de distancia, ¿cómo ha in-
fluido la participación de Cesvi en este 
sector? 

Durante este periodo hemos desarrollado 
amplias investigaciones sobre los principales 
métodos de reparación de equipo pesado y 
me parece que estamos aportando informa-
ción valiosa al mercado que está permitiendo 
una mayor eficiencia en este rubro.Hemos 
desarrollado también un dispositivo que fa-
cilita la labor de maniobras de los tráileres en 
patio y otro que permite reparar los tanques 
de combustible de los tractos de mejor mane-
ra, es decir, seguimos innovando.

7. Ahora si me permite abordar otro de 
los ejes de acción de Cesvi como es el 
de la seguridad vial, ¿qué estrategias 
ha implementado Cesvi México para 
ayudar a disminuir la siniestralidad en 
México? 

Nos hemos enfocado en dos áreas prin-
cipales: en primer lugar, la mejora en los 
métodos de reparación y la consecuente 

6





c a r r o c e r í a

Adhesivo U-838 
Dow Automotive 

para el reemplazo 
de cristales auto-
motrices de ure-
tano
Por: Moisés Fuentes Hernández
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El reemplazo de un cristal automotriz demanda el uso de productos especia-
les, ya que los cristales pegados aportan a la carrocería un grado de rigidez 
torsional mayor a aquéllos con otro sistema de montaje. Los métodos tra-
dicionales para el reemplazo de cristales recurren al empleo de materiales 
que no permiten lograr las metas de seguridad y eficiencia que los vehículos 
actuales demandan. En esta ocasión nos ocuparemos de describir las carac-
terísticas, el modo de uso y las recomendaciones generales sobre el adhe-
sivo de uretano U-838 de Dow Automotive para el reemplazo de cristales 
automotrices, estudiado en Cesvi México.

Características del producto

El adhesivo de uretano U-838 de Dow Auto-
motive se utiliza para el pegado de cristales au-
tomotrices a las carrocerías. A continuación se 

describen sus características principales:

a) Estanquidad: la 
estanquidad de las 
uniones realizadas 
con el adhesivo de 

uretano U-838 de 
Dow Automotive se lo-
gra debido a la facilidad 

de adaptación en las su-
perficies irregulares que puede 

presentar el marco de la carrocería.

b) Adherencia: un cristal pegado con adhesivo 
de uretano U-838 de Dow Automotive puede 
resistir impactos frontales de hasta 48 km/hr 
sin desprenderse. Esto acorde a las normas 
estadounidenses como las de la Federal Motor 
Vehicle Safety Standards and Regulations.

c) Elasticidad: las uniones pegadas con 
adhesivo de uretano U-838 de Dow Auto-
motive son suficientemente elásticas para 
absorber las vibraciones de la carrocería sin 
transmitirlas al cristal.

d) Aplicación: una de las ventajas principa-
les del adhesivo es que no requiere imprima-
ción previa a su aplicación sobre el cristal o 
banda cerámica.



e) Secado: Por tratarse de un material mo-
nocomponente posee un curado convencio-
nal (en relación con la humedad ambiental).

Conductividad eléctrica

El adhesivo U-838 de Dow Automotive 
presenta características de alta viscosidad y 
nula conductividad eléctrica, lo que permite 
el reemplazo de cristales automotrices con 
sistemas electrónicos incorporados, como 
los sensores de lluvia.

Herramientas para su aplicación

Para la aplicación del adhesivo U-838 de 
Dow Automotive se utiliza una pistola 
calafateadora de accionamiento neumático, 
manual o eléctrico. Si se elige la neumática 
debe ser regulada a una presión de aire entre 
3 y 4 Kg /cm² para facilitar su aplicación.

Proceso de montaje de un cristal de 
reemplazo

Paso 1: La limpieza en el cristal y en el 
marco de la carrocería es fundamental en la 
adherencia del producto; para esta actividad 
el proveedor recomienda utilizar el limpia-
dor de cristales Betaclean GC-800 de Dow 
y un paño de limpieza. El operador debe 
proteger sus manos con guantes de nitrilo 
para reducir el riesgo de falla adhesiva por 
contaminación del sustrato.

9

imprimación fosfatante para restablecer la 
firmeza de la unión; es recomendable realizar 
la aplicación del imprimador fosfatante Dow 
Betaprime 5201 y dejar secar durante al me-
nos 15 minutos a una temperatura de 4.4°C. 

b) Después de realizada esta aplicación, es 
recomendable aplicar una capa del impri-
mador Betaprime 5404A en el área tratada 
anteriormente y dejar secar por lo menos 6 
minutos previos a la aplicación del cordón de 
adhesivo U-838 de Dow Automotive.

Paso 3: Preparar la cánula del cartucho de 
adhesivo U-838 de Dow Automotive con un 
corte en “V” para garantizar un buen contac-
to con el sustrato.  

Paso 2: Inspeccionar el marco de la carroce-
ría para detectar posibles rayones ocasiona-
dos en el desmontaje del cristal; si se detecta 
una zona con metal desnudo se valora el 
daño según el criterio siguiente:

a) Las áreas de metal desnudo que se 
encuentren expuestas y sean mayores de 
1.3 x 1.3 cm, requieren la aplicación de una 

Paso 4: Una vez preparada la cánula, con el 
cartucho y la pistola regulada a una presión de 
aire entre 3 y 4 kg /cm², se aplica el adhesivo a 
velocidad constante sobre el cristal. La sección 
triangular del cordón permitirá colocar el cris-
tal uniformemente y con sello total. 
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Paso 6: Ya montado el cristal se rocía con 
abundante agua y sin presión por todo el 
contorno. Esta operación tiene una doble 
función: detectar posibles entradas de agua 
y acelerar el curado del adhesivo, el cual pue-
de llevarse algunas horas dependiendo de la 
humedad ambiental.

Conclusión

Después de sufrir un daño o rotura que requiera la sustitución de un 
parabrisas o un medallón es importante considerar llevar el vehículo con 
personal capacitado que realice correctamente el procedimiento de des-
montaje y montaje, ya que de no hacerlo se puede presentar una mala co-
locación del cristal y correr el riesgo de que se desprenda o que no cumpla 
correctamente las funciones de seguridad o protección para el conductor 
y pasajeros, ya sea por un mal proceso o empleo de un producto caduca-
do. En Cesvi México contamos con cursos especializados en cristales, por 
lo que lo invitamos a visitarnos en www.cesvimexico.com.mx

Paso 5: Con la ayuda de unas ventosas, se 
coloca el cristal sobre la carrocería sirviéndo-
se de las cintas de centrado con anterioridad 
colocadas para posicionarlo correctamente.

Tabla de tiempos de secado
 
A continuación se presenta una tabla/guía para la liberación de vehículos con reemplazo de 
cristal de acuerdo con la temperatura y humedad ambiental.

Tiempos de liberación  de acuerdo a la temperatura y humedad ambiental con adhesivo de uretano

Humedad
Relativa (%)

Temperatura
(4.4 a 10°c)

Temperatura
(10 a 15.5°C)

Temperatura
(15.5 a 21.1°C)

Temperatura
(21.1 a 26.6°C)

Temperatura
(26.6 a 32.2°C)

Temperatura
(>32.2°)
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s e g u r i d a d  v i a l

Nuevo reglamento 
de tránsito en 
carreteras y puen-
tes de jurisdicción 
federal
Por: Alfredo Alcántara Rivas / Miguel Á. Chías Cisneros

En el Diario Oficial de la Federación del día 22 de noviembre de 2012 se 
publicó el nuevo reglamento de tránsito, el cual entró en vigor a partir del 
21 de enero de 2013 y sustituyó al Reglamento de Tránsito en Carreteras 
Federales que databa de junio de 1975. La Policía Federal estará a cargo de 
implementar y vigilar el cumplimiento de la normativa. 

En el nuevo reglamento ya indica claramente 
en su artículo 1 que tiene por objeto regular el 
tránsito de vehículos, conductores y peatones 
en las carreteras y puentes de jurisdicción fe-
deral; preservar la seguridad pública en ellos 
y la integridad física de sus usuarios. Motivo 
por el cual le invitamos a leer este nuevo 
reglamento para que no se vea sorprendido 
en la aplicación de sus nuevas disposiciones 
legales, cuyo objetivo es la convivencia entre 
todos los usuarios de la vía. 
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A continuación se muestran algunas diferencias entre el reglamento 
anterior y el actual:

1. En el reglamento actual ya aparecen en cada artículo los días de 
sanción a los que se hace acreedor en caso de infringirlo, por lo que 
es más fácil su lectura.

2. En la mayoría de los casos se incrementan los montos de las 
sanciones y por tanto, si infringe alguna disposición se verá más 
afectado en su bolsillo.

3. El nuevo reglamento reafirma algunas disposiciones en mate-
ria de seguridad vial cuya finalidad es incrementar la cultura vial, 
como por ejemplo, el uso del cinturón de seguridad, de sistemas de 
retención infantil, etcétera.

4. Un ejemplo claro de las nuevas disposiciones es el artículo 125 
que indica, igual que el reglamento anterior, la preferencia de paso 
del que circula por la derecha pero agrega un punto crucial para la 

cortesía entre conductores que llegan a un 
crucero, pues asienta que una vez que pase el 
de la derecha lo harán los demás, uno por uno.

5. En el caso de verse involucrado en un ac-
cidente (ahora llamado “hecho de tránsito”), 
bajo los efectos de alcohol, drogas o estupe-
facientes, la multa se incrementó drástica-
mente, por lo que le invitamos a manejar en 
forma preventiva en las carreteras federales 
y en cualquier otra vía.

Cesvi México se dio a la tarea de elaborar un 
resumen de los artículos que más comúnmen-
te infringen los conductores, consignando las 
multas a las cuales se harán acreedores:

ARTÍCULO DESCRIPCIÓN

Multas en días
de salario

mínimo
 (ACTUAL)

Multas en días
de salario

mínimo
 (ANTERIOR)

13

70

80

81

82

84
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93

95

107

119

123

134
LÍMITES DE VELOCIDAD

TIPO DE VEHÍCULO
Velocidad Máxima (km/h)

Tipo de Vialidad
Día Noche

I. AUTOMÓVIL 50 50 Carretera urbana
100 90 Carretera

II. AUTOBÚS 50 50 Carretera urbana
95 80 Carretera

III. CAMIÓN Y TRACTOCAMIÓN 50 50 Carretera urbana
80 70 Carretera

IV. Cualquier otro vehículo distinto a los señalados en las 
fracciones I, II y III de esta tabla.

50 50 Carretera urbana
100 90 Carretera
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135

136

182

183

PARA MAYOR INFORMACIÓN:

seguridadvial@cesvimexico.com.mx
www.cesvimexico.com.mx

Amigo lector, le invitamos a consultar y respetar estas nuevas 
disposiciones en materia vial. Respetar el reglamento de tránsito es 
fundamental para llegar bien a su destino. 
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f i c h a  t é c n i c a

Chevrolet
Sonic LTZ
2012
Por: Juan Rangel Guerrero

Fuente: AMIA

MARCA VEHÍCULOS
VENDIDOS

% DEL 
MERCADO

General Motors 114,119 42.28%

Nissan 54,300 20.10%

Volkswagen 28,323 10.49%

Chrysler 19,873 7.36%

Ford Motors 17,362 6.43%

Seat 17,169 6.36%

Suzuki 5,563 2.06%

Renault 4,964 1.84%

Fiat 3,283 1.22%

Toyota 2,919 1.08%

Peugeot 2,158 0.80%

TOTAL 270,113 100.00%

Subcompactos

El Chevrolet Sonic LTZ 2012 es un vehículo 
subcompacto disponible con carrocería 
de tres volúmenes y en cinco versiones de 
equipamiento: paquetes LS y LT Transmisión 
Manual (TM) y Automática (LT), así como 
LTZ (TA).
 
A lo largo del pasado 2012 las ventas en el 
segmento de los vehículos subcompactos de 
enero a noviembre por marca se han compor-
tado de la siguiente manera, según la AMIA 
(Asociación Mexicana de la Industria Auto-
motriz).

Y de manera detallada, los diez vehículos más 
vendidos en este segmento de los subcom-
pactos son las siguientes:

POSICIÓN MODELO VEHÍCULOS
VENDIDOS

% DEL 
MERCADO

1 Aveo 7,195 27%

2 Tsuru 2,440 9%

3 March 2,124 8%

4 Sonic 1,967 7%

5 i10 1,663 6%

6 Spark 1,360 5%

7 Matiz 1,253 5%

8 Ibiza 4 
puertas 1,183 5%

9 Fiesta NA 
Sedán 992 4%

10 Ikon Hatch 984 4%

Fuente: AMIA

El Chevrolet Sonic 2012 figura en la cuarta 
posición, con un 7% equivalente a 1,967 
unidades vendidas.

Nota: las características aquí mencionadas 
corresponden al tipo de carrocería del Chevrolet 
Sonic LTZ 2012
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(País de Origen)
(Marca)

(Tipo de vehículo)

5: 4 Puertas LTZ (Carrocería)

D: Air bag conductor+pasajero
cinturón de seguridad activos

(Seguridad)

E: 1.6 L, L4 MPFI, LDE (Motor)

7

C: 2012

B: Bupyeong, 
Corea del Sur

(Dígito Verificador)

(Año Modelo)

(P. de Ensamble)

108305
(Número consecutivo

de producción)

8 3

K: Corea del Sur
L: Chevrolet
1: Vehículo de pasajeros

MK L 1 0 5J

JM: Sonic Uplevel (Modelo)

Identificación del vehículo

La identificación del vehículo Chevrolet Sonic LTZ 2012 
se realiza al decodificar la información contenida en el 
Número de Identificación Vehicular (VIN) proporciona-
do por la planta armadora, el cual se encuentra en las 
siguientes zonas:

• En el lado izquierdo del tablero (bajo el parabrisas).
• VIN mediante un grabado en  la pared de fuego en la 
parte central.
• En el poste central izquierdo mediante una calcomanía.

Frenos
Delanteros
Traseros

De disco 
De tambor

Hidráulica

Dirección
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Características técnicas

4 L,1.6L DOHC
Sistema electrónico de inyec-

ción de combustible MF1
Doble árbol de levas VVT

1600 cc
4 en línea

115 hp@6,000
114 lbs-pie@4000 RPM

Automática de 6 velocidades
con modo manual

Tipo
Alimentación

Árbol de levas
Cilindrada 
Número de cilindros
Potencia útil HP@RPM
Torque NM@RPM
Caja de cambios

Motor

Suspensión

Suspensión delantera: 
Suspensión trasera:

Independiente tipo McPherson
Con barra de torsión con diseño 
en V.

Dimensión
Distancia entre ejes
Largo
Ancho total sin espejos
Alto
Peso vehicular

Magnitud (mm)
2525
4397
1735
1516

1,208 kg

Dimensiones

4397

2525

1735

1516
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Carrocería

La carrocería exterior 
del Chevrolet Sonic 
LTZ 2012 presenta 
un diseño exterior 
con aspecto dinámico 
y atractivo a la vista, 
simulando que las 

unidades de luz son 
independientes.

En la parte central del frente del vehículo se 
destaca su doble parrilla; en medio de ésta 
se localiza el emblema del fabricante carac-
terístico de la marca, en tonalidad dorada. 
Destacan las molduras cromadas que pueden 
ser desmontables.

La facia delantera fabricada en material 
termoplástico cuenta en con dos rejillas de 
forma alargada con patrones en forma de 
panal; en los extremos de ésta se encuentra 
el alojamiento de los faros de niebla, y tales 
rejillas en color negro son desmontables al 
igual que los faros de niebla (fabricados en 
material termoplástico).

Los laterales del vehículo presentan una línea 
de diseño en su parte superior, que nace en 
la orilla superior de la calavera pasando por 
los costados y se pierde en las salpicaderas; 
esta línea aporta resistencia a los paneles ex-
teriores además de contribuir con el diseño 
estético. Las manijas son cromadas, lo que 
hace que resalten entre el intenso color que 
simula al negro (si bien se trata de una pintu-
ra bicapa metálica de nombre Carbón Flash 
metálico al color de la carrocería) y aportan 
un detalle llamativo al vehículo resaltado un 

poco esta tonalidad. 

La parte trasera del Chevrolet 
Sonic LTZ 2012 cuenta con 

una forma estética con 
líneas de diseño presentes 
en la tapa cajuela que po-
see una forma clásica con 
una moldura cromada que 
aparece en el área media 
de la carrocería que sirve 
de base a la luz de placa. 

Cuenta con el símbolo del fabricante en el 
centro, y en la parte superior derecha aparece 
el nombre modelo de vehículo; la apertura de 
la cajuela se efectúa por medio de un botón 
que realiza la apertura electrónicamente.

El respaldo trasero es reclinable y abatible, 
lo que aporta un alargamiento de la zona de 
carga en caso necesario. En el equipamiento 
de serie del Chevrolet Sonic LTZ 2012 se 
hallan incluidos elementos como:

• Alarma de seguridad.
• Aire acondicionado con controles manuales. 
• Cabeceras ajustables para todos los ocupantes. 
• Volante con ajuste de altura.
• Cinturones de seguridad de tres puntos 
para todos los ocupantes. 
• Cristales ligeramente entintados.
• Portalentes del conductor
• Desempañador trasero eléctrico.
• Defensas al color de la carrocería.
• Seguros eléctricos con apertura remota. 
• Antena en toldo. 
• Apertura remota de cajuela.
• Asiento trasero abatible 60/40.
• Odómetro digital.
• Radio AM/FM CD/reproductor MP3-WMA 
y conector auxiliar para iPod®.
• Reloj digital en tablero.
• Seguros para los niños en puertas traseras.
• Bolsas de aire.*
* El paquete LS no cuenta con bolsas de aire.

Interior

El tablero de instrumentos presenta una 
forma estética y funcional incluyendo los 
elementos de control y lectura a la mano del 
conductor; este vehículo incluye dos tonali-
dades en el tablero de instrumentos y cuenta 
con cabeceras en la parte trasera para la segu-
ridad de los pasajeros de la zona posterior. 
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Motor 

El motor del Chevrolet Sonic LTZ 2012 está co-
locado en posición transversal, es de 4 cilindros 
y 16 válvulas con tecnología VVT, cuenta con 
sistema electrónico de inyección de combusti-
ble además de dirección hidráulica. 

Suspensión

La suspensión delantera es de tipo McPher-
son independiente, y la trasera posee barra 
de torsión con diseño en “V”. En conjunto 
las suspensiones delantera y trasera dan al 
vehículo una buena estabilidad para realizar 
las maniobras de conducción con agilidad y 
seguridad.

Seguridad 

La carrocería de tres volumenes del Chevrolet 
Sonic LTZ 2012 presenta zonas de deforma-
ciones programadas en su parte delantera 
y trasera para absorber y desviar la energía 
resultante en caso de una colisión. La parte 
delantera cuenta con facia plástica y alma 
metálica como elementos de sacrificio en una 
colisión frontal, ya que estos elementos se de-
formarán antes de permitir la transmisión de 
energía a las puntas de los bastidores delante-
ros. En caso de que se presente deformación 
de las puntas de los largueros delanteros, el 
fabricante permite la sustitución parcial o de 
ahorro en estos elementos. 

La parte trasera cuenta con facia y alma 
metálica. En caso de que la energía sea sufi-
ciente para deformar la punta de bastidores 
traseros, el fabricante permite la sustitución 
parcial de los mismos. 

Las diferentes aleaciones y espesores de 
lámina que forman el habitáculo de pasajeros 
mantienen la integridad de los ocupantes 
aun en colisiones laterales y vuelcos.

Elementos exteriores de materiales 
compuestos

La carrocería integra piezas de diversos ma-
teriales plásticos que aportan reducción de 
peso y formas aerodinámicas al vehículo, las 
cuales se enlistan a continuación.

  1.- Facia delantera >PP+EPDM-TD20<
  2.- Guardafangos delantero >PP<
  3.- Conjunto Faro Lens>PC<, Bisel >ABS<, Mic Bezel>ASA<,   
        Chrome Bezel>ABS<, Inner Bezel >PBT<, Reflector 
        >UP-GF19<, Housing >PP-TD30<, Reflex Lens>PMMA<
  4.- Bisel de faro de niebla >ASA<
  5.- Rejilla superior de facia >ASA<
  6.- Rejilla inferior de facia >ASA<
  7.- Faro de niebla >PP+GF30%<
  8.- Espejo lateral >PA66 GF60%<
  9.- Facia trasera>PP+EPDM-T20<
10.- Calaveras >PC+ABS<, Carcasa Lente >PMMA<
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Dimensiones técnicas
 
Es de suma importancia recuperar la geometría original del vehículo tras una colisión, ya que 
de lo contrario se puede ver afectada la seguridad pasiva y activa del automóvil. Por tal motivo, 
se proporcionan las cotas de la carrocería del Chevrolet Sonic 2012, mismas que se ilustran a 
continuación.

Elementos de la carrocería que comer-
cializa el fabricante

El fabricante del Chevrolet Sonic LTZ 2012 
cuenta con una amplia red de concesionarios 
que provee de servicio y refacciones para cubrir 
las necesidades de los clientes y mantiene una 
oferta de refacciones originales para cualquier 
tipo de requerimiento presente o futuro.
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Reparabilidad de la carrocería

El Chevrolet Sonic LTZ 2012 cuenta 
con una carrocería de tres volume-
nes fabricada con tres métodos de 
unión básicos: uniones amovibles, 
articuladas y fijas. Por tal motivo 
para realizar el desmontaje, monta-
je, reparación o sustitución de sus 
elementos metálicos y plásticos será 
necesario consultar el manual de 
reparación que el fabricante propor-
ciona y seguir estrictamente las reco-
mendaciones técnicas para realizar 
cualquier tipo de intervención a la 
carrocería del vehículo.

Es recomendable que en los trabajos 
de sustitución de elementos fijos de 
la carrocería del Chevrolet Sonic LTZ 
2012 se preste especial atención en 
los trabajos de corte y soldadura, ya 
que la utilización de un proceso ina-
decuado pondría en duda el desem-
peño total o parcial de la unión y 
estructura del vehículo, con la conse-
cuente desventaja de reducir su nivel 
de seguridad pasiva y activa.

El corte de piezas estructurales 
se deberá realizar siguiendo en su 
totalidad las instrucciones que el 
fabricante del vehículo recomienda 

en su manual de reparación, y úni-
camente en la zona designada para 
ello. En las operaciones de soldadura 
la utilización de equipos Mig/Mag y 
de puntos por resistencia de última 
generación resulta imprescindible ya 
que en tales operaciones se debe de-
volver a la carrocería las condiciones 
de resistencia originales, y utilizar 
cualquier otro proceso de soldadura 
(proceso oxiacetilénico) podría poner 
en riesgo la  resistencia  de la unión 
y por lo tanto las condiciones de 
seguridad de la carrocería.
 
En las intervenciones a la carrocería 
del Chevrolet Sonic LTZ 2012 se 
deberá contemplar el uso de materia-
les para la protección anticorrosiva 
recomendada por el fabricante del 
vehículo. En el conformado de lámi-
na se deberán emplear equipos como 
martillos de inercia, electrodos de 
carbón, electrodos de cobre, induc-
tores de calor, herramientas pasivas, 
herramientas de percusión así como 
equipos de tracción y técnicas ade-
cuadas para la recuperación de daños 
en zonas accesibles e inaccesibles. 

A continuación se muestra la accesi-
bilidad de las siguientes piezas:

PUERTA TRASERA
Accesibilidad de la puerta trasera

Buena
accesibilidad

Nula
accesibilidad

PUERTA DELANTERA
Accesibilidad de la puerta delantera

Buena
accesibilidad

Nula
accesibilidad

COFRE
Accesibilidad del cofre

Buena
accesibilidad

Nula
accesibilidad





PARA MAYOR INFORMACIÓN:

carroceria@cesvimexico.com.mx
www.cesvimexico.com.mx

www.youtube.com/cesvitv
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Para la reparación de las partes plásticas se deberá contemplar el con-
formado y la soldadura con soplete de aire caliente y la recuperación 
de daños con aplicación de adhesivos estructurales.

Todas las reparaciones mayores que se efectúen en la carrocería del 
Chevrolet Sonic LTZ 2012 deberán ser realizadas por personal cali-
ficado que garantice un nivel de calidad óptimo, con la finalidad de 
devolver al vehículo sus condiciones originales, tanto estructurales 
como estéticas, sin disminuir sus prestaciones después de un sinies-
tro. La corrección de deformaciones estructurales ocasionadas por 
colisión se deberá realizar siempre en un banco de estiraje, además 
de  emplear un sistema de medición tridimensional para verificar las 
cotas del vehículo antes, durante y después de la reparación. 

El fabricante recomienda la sustitución parcial de algunas piezas fijas de 
la carrocería con el fin de reducir tiempos y costos de reparación, así como 
mantener lo más posible las características originales de la carrocería. 

con un desfase de 10° con respecto al frente 
del vehículo, por lo que a continuación se 
mencionan las piezas que se sustituyeron 
debido a los daños que presentaron después 
de ambos impactos.

Piezas sustituidas después de la prueba de 
impacto delantero:

• Cofre.
• Salpicadera izquierda.
• Facia delantera.
• Faro izquierdo.
• Brack izquierdo de alma delantera.
• Alma delantera.
• Travesaño superior de marco radiador.
• Refuerzo superior de marco radiador.
• Tolva superior de marco radiador.
• Tolva inferior de marco radiador.
• Bisagra izquierda de cofre.
• Esponja de bisagra izquierda.

Piezas sustituidas después de la prueba de 
impacto trasero:

• Calavera derecha.
• Alma trasera. 
• Guía derecha de facia trasera.
 

Resultados de la prueba de impacto

Dentro del análisis de reparabilidad que se realizó en Cesvi México, 
el Chevrolet Sonic LTZ 2012 fue impactado por la parte delantera 
izquierda y trasera derecha a una velocidad de entre 15 y 16 km/hr, 

1.- Estribo
2.- Costado
3.- Poste central
4.- Poste delantero

4

2

3

1

Sustituciones parciales
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m o t o c i c l e t a sc o n s u l t o r í a  a  t a l l e r e s

Las 10 reglas de 
oro en el centro 
de reparación
por colisión
Por: Alejandro Lozada Arellano

Hoy en México, los centros 
de reparación por colisión 
juegan un papel clave para 
muchos sectores de la econo-
mía, a la par de ser también 
formadores de experiencia 
y habilidades para una serie 
de puestos clave en el medio, 
como gerentes, valuadores, 
jefes de taller, gestores de 
calidad y, naturalmente, la 
mano de obra encargada de 
las reparaciones. 

Asimismo, recordemos que bajo las 
condiciones en las cuales se haya 
efectuado la reparación, dependerá 
el desempeño del vehículo coli-
sionado y cómo se comportará en 
una segunda colisión: sin duda, no 
podemos poner en juego la integri-
dad física de los ocupantes. Reparar 
las averías y mantener los vehícu-
los en condiciones óptimas reduce 
riesgos, entrega el valor esperado 
por el cliente del servicio, además 
mantiene a la organización sana y 
próspera. 

A continuación se enlistan algunas 
reglas que no debemos pasar por 
alto en la tarea constante de optimi-
zación de los recursos y búsqueda 
de rentabilidad en el negocio.

Regla 1.  Analizar la factibili-
dad de los proyectos

La evaluación de proyectos de 
inversión en general para un centro 
de reparación nuevo (o bien alguno 
ya en operación y que desee hacer 
alguna reinversión que mejore su 
operación) es un tema de gran inte-
rés e importancia, ya que mediante 
este proceso se valoran cualitativa 

y cuantitativamente las ventajas y 
desventajas de destinar recursos a 
una iniciativa específica. La parte 
medular de tal análisis es proyectar 
el mejor uso de los recursos, a veces 
escasos, para el centro de repara-
ción. 

Dicho análisis se lleva a cabo me-
diante un proceso de varias aproxi-
maciones en las que intervienen 
técnicos, especialistas en finanzas 
y administración. Las tres etapas 
que se deben considerar al evaluar 
un proyecto de inversión son: pre 
inversión, maduración y funciona-
miento. 

Etapa de
FUNCIONAMIENTO

Etapa de
MADURACIÓN

Etapa de
PREINVERSIÓN

1 2 3
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La literatura actual referida a estos temas 
aborda la selección y valoración de proyec-
tos de inversión desde las siguientes cuatro 
ópticas:

•	Económica-financiera.
•	Factibilidad de mercado.
•	Factibilidad técnica, y 
•	Medioambiental. 

En su conjunto estos estudios abarcan los 
componentes evaluativos más relevan-
tes para determinar la factibilidad de una 
inversión. La aprobación o “visto bueno” de 
cada evaluación la llamaremos viabilidad. Lo 
anteriormente expresado permite conocer 
por anticipado la expectativa que se tiene 
en cuanto a la rentabilidad esperada del 
negocio con base en ese proyecto, muchas 
veces enfocado a la compra de equipos, 
mejoras a la infraestructura, imagen cor-
porativa, extensión del mercado a nuevos 
clientes o productos, o incluso la necesidad 
de tener otras sucursales del mismo centro 
de reparación. 

Lo interesante para ese grupo de inversio-
nistas será saber cuál será el “justo nece-
sario” de las requisiciones de compra, para 
obtener el retorno de la inversión esperado.

De esta correcta evaluación depende que las 
acciones a ejecutar contribuyan al desarrollo 
paulatino de la organización, o bien iniciar 
un negocio con el máximo de seguridad y el 
mínimo de riesgos posibles.

Regla 2. Distribución en piso

Cuando hablamos del Layout estamos hablando de un modelo que 
junto a una serie de técnicas, como Just in Time, Jidokas, SMED, 
que entre otras conforman el Sistema Productivo Toyota (TPS, 
Toyota Production System). El prestigio del Layout según Toyota se 
debe a los resultados que ha logrado: minimiza los inventarios, op-
timiza los tiempos de producción y el flujo de los materiales, reduce 
las “mudas” o pérdidas, mejora la calidad de manera integral y el 
ambiente de trabajo. Pero además, y fundamentalmente, da mayor 
flexibilidad a la producción, lo que permite a la empresa adaptarse 
con mayor rapidez a las fluctuaciones de la demanda. Es decir, per-
mite producir mejor y con menores costos.
 
El reto para el centro de reparación será identificar primero las 
variables que componen y caracterizan a su operación, entre ellas el 
tipo de daños que recibe en los vehículos, la modalidad de surtido 
de refacciones y el tiempo ciclo promedio por cada etapa del proce-
so; estas y otras variables contribuirán a diseñar o determinar los 
posibles cambios que ayuden a mejorar su desempeño, para hacer 
más eficiente el flujo del proceso. Una buena distribución en piso 
principalmente busca:

•	Disminuir la congestión o cuellos de botella.
•	Suprimir las áreas ocupadas innecesariamente.
•	Reducir del trabajo administrativo e indirecto.
•	Mejorar la supervisión y el control.
•	Mayor facilidad de ajuste a los cambios de condiciones.
•	Mayor y mejor utilización de la mano de obra, la maquinaria y las 
áreas de trabajo.
•	Reducción del tiempo de almacenaje y de los insumos para el pro-
ceso.
•	Disminución del riesgo para el vehículo o su calidad.
•	Reducción del riesgo para la salud y aumento de la seguridad de los 
trabajadores.
•	Elevar la moral y la satisfacción del personal.
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p u b l i r r e p o r t a j e





Regla 3. Implementar un SGC (Siste-
ma de Gestión de la Calidad)

“La calidad es el grado en el que un conjunto 
de características inherentes cumple con 
los requisitos” (definición de la norma ISO 
9000). La palabra calidad denota un sinfín 
de significados y aún más extensos, los 
esfuerzos necesarios para llegar a ella; visto 
desde una perspectiva de servicio, es bási-
camente aportar valor al cliente, es decir, 
ofrecer la reparación integral de su vehículo 
en condiciones superiores a las que el cliente 
esperaba recibir y en un tiempo adecuado. 
La calidad del producto final es sólo la cús-
pide de todos los esfuerzos; detrás de ello se 
necesita guiar, integrar, planificar, romper 
paradigmas, innovar, corregir, organizar 
talentos y administrar recursos, así como, 
mantener un clima interpersonal sano. Di-
cha evolución presenta dos particularidades 
que son clave para la implementación:

1. Sin Dirección no hay compromiso y sin 
Compromiso de la Dirección, no hay Gestión 
de la Calidad.

2. El objetivo es: tener un sistema de gestión 
de calidad operando, mas no un sistema de 
gestión de documentos que sólo viva en un 
escritorio.

No se puede maximizar y preferir entre la 
entrega satisfactoria al cliente o el proceso 
de reparación, pues la planeación y control 
de las operaciones trata de llegar a una solu-
ción en que ambos requerimientos queden 
satisfechos. El proceso de reparación del ve-
hículo generalmente es medible y conocido, 
y está bajo el control de la administración. 
Recordemos que los repuestos generalmente 
son el cuello de botella en el time line del ci-
clo de reparación del vehículo, por lo que son 
necesarias las herramientas estadísticas para 
monitorear y predecir su comportamiento.

2. Balanceo de las áreas productivas: 
Es decir, determinar cuántas estaciones de 
trabajo, personal, equipos, herramientas y 
materiales en stock se deben tener por cada 
proceso del centro de reparación; asignar 
responsables, roles y tareas a estas estacio-
nes de trabajo para disminuir el tiempo im-
productivo, regulado por un proceso estan-
darizado, de forma que se tenga un vehículo 
terminado bajo los requisitos mínimos de la 
reparación, sin exceder, el tiempo estable-
cido para el proceso. Básicamente se trata 
de determinar cuántas tareas se asignarán 
a cada una de las fases del trabajo, de forma 
que se utilice el mínimo de trabajadores y de 
máquinas de acuerdo con las necesidades de 
la reparación. El proceso debe estar orga-
nizado secuencialmente a lo largo de una 
línea, por lo regular en forma de “U” o bien 
por bloques. 

Regla 5. Monitoreo de indicadores 
clave de desempeño

1. Seguimiento o monitoreo de los 
indicadores: Estará destinado a identificar 
de manera sistemática la calidad del desem-
peño de tareas, procesos o subprocesos, 
dentro del centro de reparación, a efecto de 
introducir los ajustes o cambios pertinentes 
y oportunos para el logro de sus resultados, 
en lo relativo a las finanzas, mano de obra, 
repuestos y equipos, entre otros. 

Regla 4. Control de las operaciones

1. Etapa de planeación y el control de 
las operaciones: Dentro de la adminis-
tración del centro de reparación debemos 
establecer la etapa de planeación y el control 
de las operaciones, esto es, decidir con 
base en las variables marcadas en el punto 
2 de este artículo, y ajustar la operación al 
cumplimiento de las expectativas de servicio 
pactada en un inicio por el cliente.

Target: 30%

+
Implementación Target: 100%

=
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Así, el monitoreo permite analizar el 
avance y proponer acciones a tomar 
para lograr los objetivos, identi-
ficar los éxitos o fracasos reales o 
potenciales lo antes posible y hacer 
ajustes oportunos a la ejecución.

2. Elementos del plan de moni-
toreo:
Un plan de monitoreo está com-
puesto por una secuencia de 
acciones necesarias para la medición 
y el análisis del desempeño, que 
incluyen el desarrollo de un plan o 
enunciado, un esquema de indicado-
res y un esquema de metas.

Regla 7. Conocimiento de la competencia

“Análisis cooperativo a nuestro favor”. Existen diversos métodos para 
realizar el monitoreo del mercado, entre ellos figura benchmarking, que 
contempla ser un proceso sistemático y continuo para evaluar o comparar 
las practicas organizacionales, servicios y procesos de trabajo de la organi-
zación, con respecto a aquellos de las otras compañías, en este caso centros 
de reparación que son reconocidos como los mejores en su clase, con el 
propósito de realizar mejoras a las practicas organizacionales que lo ame-
riten. ¿Cómo explicaría usted que algunas organizaciones logren obtener 
utilidades por encima del promedio de su competencia? Las respuestas son 
las siguientes:

•	Cuando operan en ambientes protegidos.
•	Cuando anticipan los cambios en el mercado y explotan rápidamente las 
nuevas oportunidades.
•	Cuando poseen una ventaja competitiva sostenible sobre sus rivales po-
tenciales y reales.

Regla 8. Alianzas comerciales

Actualmente el entorno de los negocios para el desarrollo de las empresas 
está altamente influenciado por agentes externos. Ante este ambiente de 
mayor competencia, las empresas mexicanas tienen que buscar alternativas 
creativas y viables para diversificar sus mercados. Las alianzas son “acuerdos 
cooperativos” en los que dos o más empresas se unen para lograr ventajas 
competitivas, que no alcanzarían por sí mismas a corto plazo sin gran es-
fuerzo. Tales ventajas competitivas son la capacidad de producción, calidad, 
créditos, precio, servicio, diseño, imagen corporativa e información.

Ventajas:
•	Sinergias al combinar lo mejor de las partes. Ejemplo: los Tot´s.
•	Operaciones más rápidas. 
•	Mayores oportunidades al consolidar oferta y compartir riesgos.
•	Transferencia de tecnología para mejorar ventajas competitivas.
•	Ventas, acceso a nuevos mercados y canales de distribución.
•	Contacto más directo con los clientes.
•	Aportaciones de capital para el desarrollo de proyectos.

Regla 6. Enfoque basado en 
procesos

Definimos un proceso como “un 
conjunto de actividades que recibe 
elementos o recursos de entrada 
y los transforma en salidas, o sea, 
resultados”. En el centro de repa-
ración existen variados procesos 
interrelacionados entre sí, y en 
múltiples ocasiones las salidas o 
resultados de un proceso consti-
tuyen la entrada de otro. Cuando 
“aplicamos un sistema de procesos 
que se identifican, se interrelacio-
nan y gestionan para garantizar un 
resultado deseado y que satisfaga 
las necesidades del cliente, decimos 
que contamos con un enfoque basa-
do en procesos” a la innovación del 
proceso, buscando que cada vez sea 
mejor, se le conoce como reingenie-
ría de procesos.

Captación
de Información

Decisión sobre
acciones a

tomar

Comparación del
nivel desempeño

esperado

Implementación
de acciones
correctivas

Entradas Reingeniería
Procesos

Salidas

Identificación
del proceso

1

Determinación
de características

2
Análisis y

mejora

3

36



Regla 9. Modelo enfocado a la alta 
productividad

Los sistemas productivos han evolucionado 
a lo largo de los años, como resultado de los 
cambios en la sociedad y del desarrollo tec-
nológico. Sin duda alguna los requerimien-
tos actuales no son los mismos que años 
atrás, por lo cual ha resultado indispensable 
que los centros de reparación adquieran 
nuevas maneras de gestionar sus procesos; 
sólo aquellos sistemas que sean capaces de 
responder a las necesidades actuales del 
mercado seguirán vigentes. 

Dicho proceso de transformación compren-
de un conjunto de operaciones diversas, 
tanto de tipo productivo como de materia-
les, además de gestión de la información 
asociada al propio proceso (toma de decisio-
nes, control de la reparación, planificación, 
dirección). Como ejemplos de sistemas de 
alto desempeño en el centro de reparación, 
podemos citar a:
•	Sistemas de estiraje y medición.
•	Equipos de soldadura, conformado y corte.
•	Equipos de secado, y extracción de conta-
minantes.
•	Equipos de aplicación HVLP, y productos 
HS (High Solids).
•	Abrasivos y productos anticorrosivos, inso-
noros y adhesivos.
•	De seguridad e higiene para el operario y 
para el vehículo.

PARA MAYOR INFORMACIÓN:

consultoria@cesvimexico.com.mx
www.cesvimexico.com.mx

Y algunos más de soporte como sistemas de valuación, DMS (Docu-
ment Managment System), con vistas a aprovechar al máximo los 
recursos disponibles y minimizar los desperdicios. 

Regla 10. Mejora continua

La estrategia de Kaizen empieza y acaba con personas. Con Kaizen 
una dirección comprometida guía a las personas para mejorar su 
habilidad de encontrar expectativas de calidad alta, costo bajo y 
entrega en el tiempo continuamente. Kaizen transforma compañías 
ordinarias en “competidores”. 

Debemos entender que Kaizen es un camino o medio, y no un obje-
tivo en sí mismo, sino una manera de hacer las cosas y una forma de 
gestionar la organización.
 
Típicamente en una compañía hay dos tipos de actividades. Por un 
lado tenemos aquéllas que agregan valor, por el cual los clientes 
están dispuestos a pagar; y el resto son las que llamamos “mudas o 
desperdicios”, es decir, todas aquéllas que el cliente no paga. 

El Kaizen se basa en detectar y eliminar las actividades que no agre-
gan valor a la operación del taller. El mensaje de la estrategia Kaizen 
es que no debe pasar un día sin que se haya hecho alguna clase de 
mejoramiento en algún lugar de la compañía. En la cultura japone-
sa a las fuerzas productivas con frecuencia se les recuerda que “No 
habrá ningún progreso, si continúan haciendo las cosas de la misma 
manera todo el tiempo”.
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m o t o c i c l e t a sm o t o c i c l e t a s

La importancia de los 
elementos mecánicos 
de seguridad al mo-
mento de conducir 
una motocicleta

Uno de los factores por el cual se generan los accidentes de tránsito en el 
sector de motocicletas es la falta de mantenimiento adecuado a sus elementos 
mecánicos de seguridad. Por su diseño, las motocicletas incorporan tales ele-
mentos clasificándolos en dos grupos: de seguridad activa y seguridad pasiva.

Seguridad activa: Aquéllos des-
tinados a prevenir accidentes, pues 
intervienen antes de producirse el 
siniestro (frenos, suspensión, neumá-
ticos, luces). 

Seguridad pasiva: Los destinados 
a reducir la gravedad de las lesiones 
producidas en un accidente (chasis, 
casco, traje, guantes, botas, etcétera).

El presente artículo pretende servir 
como medio informativo para 
todo aquel usuario que día con día 
usa como medio de transporte la 
motocicleta, por lo que es necesario 
indicar la función y el respectivo 
mantenimiento de cada uno de sus 
elementos mecánicos de seguridad, 
a fin de resguardar la vida de los 
ocupantes y reducir así los acciden-
tes de tránsito en dicho sector. 

Dentro de los elementos mecánicos 
de seguridad de la motocicleta que 

podemos destacar figuran: frenos, 
suspensión, dirección, neumáticos 
y luces, por lo que a continuación 
se describirá la función y mante-
nimiento recomendados, a fin de 
adquirir conocimientos acerca 
de ellos y así conservar las 
características biomecáni-
cas de la motocicleta.

Sistema de frenos

El sistema de frenos 
permite al conduc-
tor disminuir la 
marcha y detener 
por completo la 
motocicleta. Su 
inspección es una 
actividad importante 
y necesaria, por lo 
que se debe llevar un 
perfecto control de los 
periodos de manteni-
miento al sistema, mismo 

que estipula cada fabricante con 
base en materiales, peso y presta-
ciones de motor.

Por: Emanuel Juan Arenas
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Cesvi México plantea que la revisión 
de este sistema se realice cada 1,000 
km como medida de precaución, 
considerando su relevancia en la se-
guridad del conductor. Para el caso 
del sistema hidráulico es necesario 
verificar que el nivel de líquido sea 
el adecuado.

Sin embargo, si no hay fugas y el 
nivel de líquido de frenos va dismi-
nuyendo, se trata de un síntoma 
que indica que el espesor de la 
balata se va reduciendo, por lo que 
para corregir el daño se tendrá que 
realizar el reemplazo de las mismas. 
Para el sistema mecánico (tambor) 
es necesario ajustar los frenos y 
monitorear la altura en cada ajuste, 
con el fin de valorar una sustitución 
de balatas.

Las pruebas a realizar en el sistema 
de frenos consisten en hacer circu-
lar la motocicleta moderadamente y 
activar los frenos: la unidad deberá 
detenerse sin necesidad de bom-

bear; si la manija o pedal se siente 
esponjosa indica una falla, lo cual 
se corrige realizando una purga al 
sistema de frenos. 

Suspensión

El sistema de suspensión es uno de 
los apartados más sobresalientes ya 
que cumple la función de absorber 
las irregularidades de la carretera, 
soportar peso, brindar confort al 
conductor y mantener la motoci-
cleta pegada el piso. Con base en su 
actividad, la suspensión tendrá que 
ser revisada periódicamente, para 
lo cual se tendrá que emplear una 
limpieza en todo el sistema, pues 
conservarlo limpio permite ubicar 
posibles fugas en sellos o retenes. 

Una de las pruebas básicas para 
comprobar el accionamiento de las 
barras de suspensión es la siguiente: 
colocarse sobre la motocicleta, en 
seguida se activará el freno delante-
ro y ejerceremos presión suficiente 

para comprimir la suspensión; al 
momento de accionar verificar si 
hay ruidos; así mismo el trabajo 
será de manera uniforme al igual 
que el retorno, con la diferencia 
que ésta deberá ser más lenta. Si la 
suspensión presenta fugas, genera 
ruido o trabaja de manera anormal, 
por lo que será necesario realizar un 
mantenimiento al sistema o en su 
defecto reemplazar componentes 
internos de la suspensión.



Dirección 

El sistema de dirección permite al conductor dirigir la motocicleta en la dirección deseada, 
de ahí la importancia de verificarlo, pues en caso de haber algún desperfecto el riesgo será 
mayor al momento de circular. Para la inspección de este sistema, se puede girar la dirección 
de un lado hacia otro e inspeccionar su funcionamiento; la dirección deberá girar suavemente 
sin ninguna obstrucción, de lo contrario habrá que efectuar varios desmontajes para realizar 
diversos ajustes. 

Neumáticos 

Son el medio de adherencia al pavimento, si bien la calidad, espesor y condiciones de la carre-
tera, influirán considerablemente en el desempeño de la motocicleta.

Para lograr estabilidad, agarre y control será necesario hacer una inspección física y de pre-
sión a los neumáticos: espesor, presión y condiciones generales.

Espesor: para verificar la vida útil del neumático (espesor) se emplea un instrumento de 

objetos incrustados, cuarteaduras o rajaduras profundas que pueda 
presentar el neumático, mismas que ponen en riesgo a los pasajeros 
al momento de circular. 

Dentro de las medidas que establece Cesvi México para la revisión de neumáticos podemos 
destacar las siguientes: 

•	La revisión de la presión en los neumáticos se deberá realizar en frío (antes de conducir la 
motocicleta).

•	Se recomienda calentar los neumáticos antes de viajar a altas velocidades, a través de un 
rodamiento inicial moderado.

medición como el calibrador vernier, mismo que permite medir 
profundidades. El espesor inicial en los neumáticos de motocicletas 
varía oscilando desde 6 hasta 18 mm; sin embargo se recomienda 
1.6 mm de espesor como mínimo para circular de manera segura.

Presión: para verificarla, se contempla la carga que estará soportan-
do (equipaje y pasajeros), así mismo debe respetarse la presión de 
las ruedas tanto delantera como trasera. Por lo general a los modelos 
se incorpora una etiqueta que indica la presión adecuada, ubicada en 
el cubrecadena o basculante de la motocicleta.

Condición general: Hace referencia a aquellas características como 
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Luces

La motocicleta tiene que sobresalir y darse a notar con sistemas que 
puedan avisar ante cualquier situación de conducción; uno de ellos es 
el sistema de luces, de ahí la importancia de revisarlo, al comprobar 
que las altas, bajas y direccionales funcionen correctamente. Una 
vez comprobado que enciendan las luces, es conveniente hacer 
una inspección a las líneas o cableado, con el fin de verificar 
algún desperfecto que pueda afectar el funcionamiento eléc-
trico de la motocicleta.

En caso de que algún elemento de iluminación no prenda, 
en primera instancia deberá revisarse el foco: luego, en 
caso de comprobar su correcto funcionamiento, verificar el 
fusible, destellador de direccionales y cableado. Cabe men-
cionar que en caso de alguna falla en el sistema de ilumina-
ción es necesario fijar una ruta de inspección, que parta de 
lo más fácil para ir descartando elementos eléctricos hasta 
encontrar la falla.

En conclusión cada uno de los componentes citados en este 
artículo se pueden encontrar en el manual de usuario de la mo-
tocicleta, mismo que sin errar marcará el proceso de inspección 
y fechas de mantenimiento. Es preciso destacar que respetar el 
periodo de mantenimiento de cada uno de los elementos mecánicos 
de seguridad de la motocicleta contribuirá en gran medida a la reduc-
ción de accidentes en nuestro país.

PARA MAYOR INFORMACIÓN:

electromecanica@cesvimexico.com.mx
www.cesvimexico.com.mx
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p i n t u r a

Pistola Tekna 
Prolite de
Devilbiss
En la actualidad los talleres se preocu-
pan cada vez más por incrementar la ca-
lidad de sus trabajos y la productividad 
de sus negocios. Como el área de pin-
tura representa una fuente importante 
de ingresos en un taller de reparación, 
se debe contar con el equipo adecuado 
para realizar las operaciones de pintado. 

Por: Iván Martínez Castillo 
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La evolución en la tecnología de los equipos y herramientas para el repintado 
automotriz ha mantenido un ritmo acelerado, para dar al pintor la posibilidad 
de realizar trabajos cada vez más productivos y de gran calidad. El surgi-
miento de nuevas pinturas automotrices obliga a los fabricantes a innovar 
las pistolas adecuadas para su aplicación, razón por la que la compañía 
Devilbiss no se ha quedado atrás e introduce un nuevo modelo al mercado: la 
Pistola Tekna Prolite.

Descripción del equipo

La Pistola Tekna Prolite de Devilbiss es un equipo de alimentación por gravedad fabricado 
en Inglaterra, cuyo índice de transferencia cumple con la tecnología HVLP. Algunas de sus 
especificaciones son las siguientes:

Componentes de la pistola Tekna Prolite de Devilbiss

El funcionamiento de la pistola se basa en la pulverización de la pintura, cuyo caudal se 
descompone en millones de partículas producidas por la presión de aire comprimido. El aire 
y la pintura entran a través de conductos independientes y se mezclan en la zona de pulveri-
zación de forma controlada. 
La Pistola Tekna Prolite de Devilbiss se compone de:

•	 Tres boquillas de aire diseñadas para una buena atomización en diversas condiciones.
•	 Válvula de aire coaxial.
•	 Controles de ventilador y líquidos.
•		Cuerpo	de	pistola	con	diseño	ergonómico.
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Características de la pistola tekna prolite

•	Cuenta	con	varios	componentes	que	permiten	al	pintor	adaptarse	a	
los cambios en el medio ambiente.

•	Excelente	para	recubrimientos	base	solvente	y	como	requisito	para	
los recubrimientos base agua.

•	Contiene	un	recubrimiento	QuickClean	resistente	a	la	corrosión	y	
protector de los pasajes internos de la pistola.

•	Proporciona	buena	transferencia	del	material.

Recomendaciones del fabricante

Guía para la selección de boquilla de aire
La boquilla TE10 es de alta eficiencia y recomendable para ambientes 
demasiado húmedos; presenta un patrón de rociado de 30.5 a 33 cm y 
una capacidad de 255 LPM (litros por minuto). Por su parte, la boqui-
lla TE20 también es de alta eficiencia, recomendada para ambientes 
húmedos; posee un patrón de rociado de 30.5 a 33 cm y una capacidad 
de 340 LPM.

Finalmente, la boquilla HV30 es de tipo HVLP y se recomienda para 
ambientes húmedos; presenta un patrón de rociado de 30.5 a 33 cm y 
una capacidad de 453 LPM. Las tres boquillas mencionadas resultan 
útiles en los recubrimientos de bases y transparentes. Para poder obte-
ner un óptimo funcionamiento de la pistola Tekna Prolite se aconseja 
seleccionar el tipo de boquilla y tobera para la correcta aplicación de 
los materiales. 

Ventajas de la pistola tekna prolite de Devilbiss

•	Es	una	pistola	ligera.
•	Está	diseñada	para	aplicar	el	sistema	base	agua	y	base	solvente.
•	Alta	eficiencia,	con	muy	buena	transferencia	de	material.
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Despiece de la pistola

   1. Boquilla de aire HV 30 
   2. Boquilla de aire TE 20 
   3. Boquilla de aire TE 10
   4. Toberas de fluido (1.2,1.3 y 1.4 mm 
        de diámetro)
   5. Boquilla atomizadora
   6. Sello de la boquilla atomizadora
   7. Aguja de fluido
   8. Resorte de aguja
   9. Conjunto de la válvula dispersora
10. Gatillo
11. Perilla de ajuste de fluido
12. Cuerpo de la pistola
13. Entrada de aire
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PARA MAYOR INFORMACIÓN:

pintura@cesvimexico.com.mx
www.cesvimexico.com.mx

•	Cumple	con	los	requerimientos	necesarios	
de normatividad.
•	El	cuerpo	de	la	pistola	está	fabricado	de	
aluminio, proporciona comodidad y reduce 
la fatiga del pintor aportando un mayor 
rendimiento.
•	Sus	juntas	son	resistentes	a	los	solventes.
•	Optimiza	el	costo	debido	al	ahorro	de	los	
materiales.

Pruebas realizadas en Cesvi México

El comportamiento de la Pistola Tekna Pro-
lite de Devilbiss durante las pruebas reali-
zadas en Cesvi México arrojó los siguientes 
resutados:

•	Debido	a	su	diseño	ergonómico,	aporta	
mayor comodidad durante la aplicación.

•	Durante	la	aplicación	de	pinturas	base	
agua la versatilidad de utilizar la boquilla 
correspondiente es de gran ayuda, ya que 
se elegirá cualquiera de las tres boquillas, 
dependiendo de la temperatura al momento 
de la aplicación. 

•	La	pistola	Tekna	Prolite	mostró	facilidad	
para una ágil limpieza.

•	Al	utilizar	el	kit	de	vasos	desechables	
(DeKups) se comprobó el ahorro en tiempo 
y consumo de solvente de limpieza.

•	Los	vasos	desechables	con	diseño	ventilado	
proporcionan mejor fluido en el proceso de 
aplicación, facilitando el trabajo al operario.

Seguridad e higiene

El cuidado de la salud es muy importante 
por eso se debe utilizar el equipo de protec-
ción personal que a continuación se enlista:

•	Respiradores	de	carbón	activo.
•	Overol.
•	Traje	antiestático.
•	Gafas.
•	Guantes	de	vinilo	o	látex.
•	Zapatos	de	seguridad. 
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v e h í c u l o s  i n d u s t r i a l e s

Certificación de 
piezas nacionales 
para vehículos 
industriales en
México
Por: Adrián García Hernández

 

4848

Con la creación de su nave de Equipo Pesado en 2008, Cesvi México ha 
desarrollado una serie de investigaciones que permiten identificar las proble-
máticas que se presentan en los diversos procesos de reparación de vehícu-
los industriales. 

Basados en estos estudios, se detectó que uno de los problemas más recu-
rrentes en el sector reparador es la falta de  aseguramiento de calidad en 
refacciones nacionales, situación que implica grandes retrabajos (tiempos 
de adaptación) por parte de los talleres que utilizan estas refacciones al 
ensamblar este tipo de componentes.

La falta de certificación en los procesos de 
fabricación de componentes nacionales 
refleja piezas de muy mala calidad que no 
cumplen con ningún estándar de seguridad 
para el mercado mexicano; por otra parte los 
tiempos de reparación se incrementan, debi-
do a la necesidad de modificar el componen-
te nacional para que encaje adecuadamente 
en su zona de fijación; a ello se le suma el 
tiempo de detallado de la pieza para cumplir 
estéticamente con una buena apariencia 
física. 
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Estos factores impactan directamente en el costo de siniestralidad para el 
sector asegurador, por ello Cesvi México desarrolla el modelo de certificación 
que se aplicará a los proveedores de refacciones nacionales en el sector de 
Equipo Pesado, cumpliendo con su compromiso de profesionalizar este sector 
reparador en nuestro país. Este modelo comprende once componentes iniciales 
los cuales resultan de la detección de las once piezas que mayor impactan en el 
costo de una reparación de tractocamiones, mismas que se enlistan a continua-
ción :

  1. Cofre
  2. Defensa 
  3. Facia
  4. Faldones
  5. Tanques de combustible
  6. Estribos

Proceso de certificación

El proceso de certificación desarrollado por Cesvi México comprende los siguientes puntos:
1. Revisión y evaluación de las instalaciones del fabricante.
2. Verificación de los procesos de fabricación y del control de calidad implementado.
3. Selección de las muestras a evaluar, las cuales refieren al tipo de componente a certificar.
4. Desarrollo de pruebas físicas y de laboratorio del componente a certificar (sobre muestras 
seleccionadas).
5. Aprobación o negación de la certificación.
6. Seguimiento del componente certificado en los proceso de reparación.

Ejemplo práctico: A continuación se plantean las pruebas físicas y de laboratorio que se 
desarrollarán dentro de la certificación aplicada por Cesvi México sobre un cofre de fabrica-
ción Nacional, construido en Plástico Reforzado en Fibra de Vidrio (PRFV) bajo el proceso de 
molde abierto.

PRUEBAS FÍSICAS PRUEBAS DEL 
LABORATORIO

  7. Caja de baterías
  8. Alerón
  9. Deflector
10. Condensador
11. Post enfriador





Basados en el modelo anterior, se desarrollan las pruebas físicas y de laboratorio para cada 
componente requerido a certificación; al finalizar este proceso, el sector asegurador contará 
con un pool de proveedores que compitan equilibradamente en costos, todo ello basados sobre 
productos con un estándar de calidad adecuado, dando como resultado que la competencia 
entre proveedores se enfoque en el servicio de distribución y tiempo de respuesta, dejando de 
lado la competencia desleal al utilizar materias primas de baja calidad o procesos de fabricación 
inadecuados. Lo anterior con la firme intención de brindar al afectado un mejor producto y 
contribuir al desarrollo de un proceso de reparación profesionalizado.
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Cofre
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Inicio de certificación

En el 2013 Cesvi México iniciará la certificación de proveedores de 
piezas nacionales, la cual en una primera etapa certificará los prime-
ros cinco componentes mostrados a continuación:



PARA MAYOR INFORMACIÓN:

vehiculosindustriales@cesvimexico.com.mx
www.cesvimexico.com.mx

Conclusiones

Con la certificación de proveedores de refacciones nacionales para equipo pesado desarrollada por 
Cesvi México se logrará mejorar la profesionalización del sector reparador, brindando a las asegura-
doras, propietarios de unidades de equipo pesado y talleres de reparación; productos que faciliten y 
garanticen un trabajo de calidad, evitando la depreciación de dichas unidades por la instalación de 
accesorios de mala calidad. El sector asegurador declinará su selección de productos y refacciones a 
los proveedores que no cuenten con dicha certificación, por lo que estará abierta a cualquier provee-
dor que desee formar parte de la red de distribuidores que conforman el segmento asegurador.

Facia

Faldón

Tanque de combustible
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Homologación de 
abrasivos
En la actualidad las diversas marcas de mate-
riales utilizados en el segmento de reparación 
automotriz se han visto en la necesidad de 
diversificar sus productos y desarrollar tec-
nologías enfocadas a satisfacer necesidades 
específicas del cliente. 

Por: Iván Martínez Castillo
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La constante principal en tales desarrollos estriba en disminuir el costo que 
tiene para el centro de reparación realizar cada proceso, a través del empleo 
de los productos y materiales que en mayor medida satisfagan sus requeri-
mientos, relacionados con el volumen y tipo de mercado.

Dadas las características de cada producto, Cesvi México se ha dado a 
la tarea de segmentar los diversos materiales, equipos y herramientas 
requeridos en el proceso de reparación automotriz, con el objetivo de 
enfocar el segmento y necesidades que aquéllos satisfacen. Un producto 
indispensable, y que afecta sensiblemente los tiempos de repintado 
son los abrasivos o lijas; asimismo, repercuten directamente en la 
calidad del acabado final.

La necesidad de proveer información al centro de reparación para 
ayudarle a elegir el abrasivo indicado, ha generado que Cesvi México 
se envuelva en una dinámica de retroalimentación y mejora continua 
codo a codo con los proveedores. A este respecto los abrasivos son 

evaluados de acuerdo a dos conceptos básicos, rugosidad y poder de corte, delimitando tres líneas de trabajo: top, están-
dar y económico. Esta clasificación no supone definir cuál es mejor que otra, sino más bien qué necesidades son las que 
mejor satisface.

r e p o r t a j e
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Conceptos básicos para evaluación 
de abrasivos

Rugosidad: en este caso se considera como 
el acabado superficial de la pieza o el rayado 
generado por la acción del abrasivo o lija. Para 
poder cuantificar este parámetro es necesario 
un rugosímetro que permite medir dos pará-
metros principales, Ra y Rz.

Ra: esta rugosidad es el parámetro más utilizado por las normas internacionales, y hace referen-
cia al valor medio de la rugosidad y puede arrojar un parámetro al compararlo con otros mate-
riales. 

Rz: bajo estándares ISO, es el promedio de los cinco picos más altos y los cinco valles más bajos.

Poder de corte: determina la fuerza y velocidad con la que un abrasivo desbasta el material 
requerido.

Elementos del abrasivo: en general los abrasivos están constituidos por tres elementos principa-
les, material de soporte, una resina y material abrasivo. Los materiales de soporte se encargan 
de proveer una superficie sobre la cual se depositan los abrasivos; la resina es el pegamento que 
deja al abrasivo permanecer en su lugar y finalmente, el abrasivo es el que posibilitará retirar 
material y obtener la superficie deseada.

Granulometría: se refiere a la escala en la que se mide el tamaño del abrasivo, es decir, qué tan 
áspero es. Existen diversas nomenclaturas para identificar el tamaño del abrasivo de acuerdo 
con diferentes organismos, sin embargo la más utilizada en el segmento de reparación automo-
triz es la manejada por la FEPA (Federación Europea de Productos Abrasivos) que se distingue 
por usar la letra “P” antes del número. En el centro de reparación tendremos los granos desde 
P36 hasta P5000, siendo este último el más fino.

Características de las pruebas realizadas

• La prueba es realizada por un técnico profesional asignado por Cesvi México.

• Se elaboran tres paneles de 1m x 1m aplicando en el panel uno, masilla; en el dos, primer de 
relleno y en el tres, sellador base color y barniz.

• Cada panel se segmenta de la manera siguiente:
 Panel 1 primer de relleno, se divide en 4 secciones
 Panel 2 primer de relleno, se divide en 9 secciones
 Panel 3 barniz, se divide en 9 secciones

• Cada prueba es realizada con un disco nuevo.

• Se asegura que las perforaciones del disco estén alineadas perfectamente con el respaldo (en 
caso de que el disco tenga perforaciones).



• La presión de alimentación de aire debe ser 
90 psi para óptimo funcionamiento del equi-
po neumático, según la ficha técnica.

• Se regula la lijadora a una velocidad en vacío 
de 8600 rpm+- 100rpm

Prueba de desbaste 

Procedimiento:

1. Primero se realiza la medición del espesor del sustrato en los segmentos (masilla, primer o 
barniz según el grano a evaluar).
2. Se utiliza como prueba sólo una superficie e inicia el proceso desde la parte central.
3. Se cronometra el tiempo desde que el equipo tiene su primer contacto con la superficie; se 
detendrá una vez transcurridos 10 minutos
4. Se realiza la medición del área descubierta.
5. Se obtiene el volumen de material retirado.

Prueba de desempeño 

Procedimiento:

1. Se realiza la medición del espesor del 
sustrato requerido para cada grano (masilla, 
primer o barniz).
2. Se utiliza como prueba sólo una superficie 
e inicia el proceso desde un costado del área. 
Se realiza un recorrido uniforme.
3. Se cronometra el tiempo desde que el equi-
po tenga su primer contacto con la superficie, 
y se detiene transcurridos 10 minutos.
4. Se realiza nuevamente la medición de los 
espesores y por diferencia de los mismos se 
obtiene el volumen de material retirado.

Prueba de rugosidad 

Procedimiento:

1. Se utiliza un área con el sustrato requerido, 
según el abrasivo a evaluar.
2. Se acciona por un periodo máximo de 3 
minutos el equipo neumático para conseguir 
una superficie uniforme.
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3. Se procede a realizar 
cinco mediciones de los 
parámetros Ra y Rz por 
medio del rugosíme-
tro; registrándose las 
mediciones. 

Cada uno de los 
resultados obtenidos 
en estas pruebas se 
registrarán y evalua-

rán, y el resultado nos dará la oportunidad de 
homologar el producto en la línea al cual están 
orientados: top, estándar y económico.

Línea top

Las líneas de lijas catalogados en este segmen-
to son productos que presentan excelente du-
ración y gran poder de corte. La única desven-
taja que tienen es que por unidad el precio es 
mayor que en otro tipo de líneas; sin embargo 
este aparente inconveniente se ve del todo 
balanceado con la velocidad y productividad 
en el trabajo de desbaste, al reducir tiempos 
de operación y garantizar una superficie uni-
forme en todo tipo de superficies encontradas 
en los automóviles modernos. Dadas estas 
condiciones, son perfectamente recomenda-
bles para talleres de alta productividad donde 
el tiempo es crucial debido a la reducción de 
estancia en los puestos de trabajo. La versatili-
dad que también ofrecen estas líneas general-
mente para lijado en seco es alta, obteniendo 
como agregado la posibilidad de funcionar con 
sistemas de absorción de polvos que disminu-
yen la indeseable, y generadora de retrabajos, 
“contaminación”.

Línea estándar

Son líneas de lijas normalmente con un costo 
menor que las top, con soporte de papel y 
óxidos de aluminio; se enfocan a talleres 
profesionales donde el tiempo de operación 
no es tan exigente. Las rugosidades o rayas 
generadas con este tipo de líneas no son tan 
consistentes, por lo que en general se debe 
tener cuidado en los acabados y de acuerdo 
con la experiencia en cada marca de abrasivos, 

pudieran llegar a necesitar de grano de lija 
adicional para asegurar el terminado de la su-
perficie. Su poder abrasivo es bueno, aunque 
la duración se ve reducida; se considera una 
línea buena para talleres con productividad 
media.

Línea económica

Son productos de bajo poder de corte y el aca-
bado superficial no es consistente; asimismo, 
el material abrasivo tiende a separarse de su 
soporte generando acabados indeseables. La 
ventaja de este segmento es su bajo costo, 
por lo que estará orientado a talleres de baja 
productividad en el que el precio de la repara-
ción depende principalmente del costo de los 
materiales y las necesidades de calidad no son 
tan rigurosas.

Aunque en la elección final del abrasivo in-
fluyen factores relevantes como el servicio de 
postventa, tiempo de respuesta del proveedor 
y equipos disponibles en el centro de repara-
ción, la información generada por Cesvi Mé-
xico pretende dar a conocer las características 
que los abrasivos cumplen.

Beneficios de la homologación de 
abrasivos

• Fiabilidad en la compra de un producto 
certificado por Cesvi México. 

• Incremento en las opciones de compra en 
el mercado. 

• Penetración y posicionamiento de la línea 
de abrasivos.

• Promoción dentro de los cursos de capaci-
tación de Cesvi México. 
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México, D.F. Una vez más la Expo Reparación Au-
tomotriz en su undécima edición, logró vincular a 
empresas y personas relacionadas con la aten-
ción del siniestro vehicular al registrar más de 
9 mil visitantes en sus dos días de exhibición y 
capacitando  en temas técnicos y de cultura vial.

Tuvo como sede los salones Maya 1 y 2 del World Trade Center de la 
capital mexicana y convocó a cientos de talleres y técnicos especia-
lizados para formar parte de este evento que se ha llegado a conver-
tir en una gran fiesta de la reparación.

Cabe decir que en esta ocasión se tuvo un importante éxito en sus 
espacios para la capacitación técnica de los asistentes de forma 
gratuita, ya que dispuso de su tradicional Zona de Demostración, 
con 36 demos llegando a más de 2 mil personas; más otro espacio 
denominado Zona de Capacitación, por lo que en tres aulas se im-
partieron temas técnicos sobre hojalatería y pintura capacitando un 
promedio de 386 personas durante los dos días.

También es de destacar la visita de distinguidas personalidades del 
mundo deportivo, como la comunicadora Inés Sainz, los pilotos 
Luis “chapulín” Díaz (American LeMans), Hugo Oliveras y Rogelio 
López (Nascar México) así como los luchadores Psyco Circus (AAA) 
y West Coast Customs México.

Además, al estar reunidos en un mismo 
piso inversionistas, empresarios, dueños, 
aseguradoras (Axa Seguros, GNP Seguros, 
Mapfre	Seguros,	Quálitas	Cía.	de	Seguros,	
Seguros Atlas y Seguros Inbursa), plantas 
armadoras (GM y Mopar), proveedores de  
equipos, herramientas, pintura, insumos y 
software para la gestión del siniestro, se creó 
el ambiente propicio para la incubación de 
negocios, mismos que seguramente estarán 
madurando en las próximas semanas.

A decir de varios expositores entrevistados, 
la 11ª Edición de Expo Reparación Automo-
triz continúa manteniendo su excelente ni-
vel como show y ya es tema de conversación 
en otras ferias internacionales de su tipo. 
De ahí el gran reto para los organizadores de 
seguir desarrollándose y buscar su interna-
cionalización, apuntaron.

Expo Reparación Automotriz continúa 
profesionalizando al sector reparador
Por: Marco A. Valenzuela Tapia

e v e n t o s
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En el corte del listón inaugural, Miguel Án-
gel Coello Cetina, Presidente del Consejo de 
Administración de Cesvi México declaró en 
México se realizan 1.5 millones de repara-
ciones automovilísticas en cerca de 30 mil 
talleres a lo largo y ancho de la República, 
pero que lamentablemente, el 50% de estas 
son realizadas con métodos anticuados o 
con técnicas de dudosa eficiencia.
 
Por ello -aclaró- “desde que se organizó la pri-
mera vez en Toluca en 2003, Expo Reparación 
ha sido el foro ideal para presentar lo más 
reciente de la tecnología para la reparación 
de vehículos, tecnología que ahora es más 
rápida, más resistente y más limpia. También, 
Expo Reparación se ha convertido en el espa-
cio de encuentro entre proveedores y consu-
midores; entre aseguradoras y talleres; entre 
fabricantes y distribuidores para encontrar 
mejores formas de hacer negocios.”  
Por su parte, Ángel Martínez Álvarez, Di-
rector General de Cesvi México, agradeció 
el apoyo de los 77 expositores que siguen 
confiando en Expo Reparación y enfatizó la 
relevancia en la prevención de accidentes 
que tienen las reparaciones profesionales ya 
que estas devuelven a su estado original al 

vehículo dañado y no lo exponen a quedar 
vulnerable tras un nuevo percance, lo que li-
mitaría la protección que podría ofrecer a los 
ocupantes, en otras palabras, el Ing. Martí-
nez explicó que las reparaciones salvan vidas.
Centro de capacitación integral móvil

Sabedores de la carencia en materia de ca-
pacitación que tienen la gran mayoría de los 
talleres y la problemática que enfrentan para 
trasladarse a las instituciones disponibles, 
fue presentado en Expo Reparación Auto-
motriz el Centro de capacitación integral 
móvil CCIM, vehículo tipo Van que estará 
equipado para ofrecer gratuitamente algu-
nas clínicas a los llamados micro talleres,  y 
que en su primera fase recorrerá diversos 
puntos del Estado de México y Distrito 
Federal.

La seguridad vial en Expo Reparación
Congruente con su vocación de promover las 
mejores prácticas en seguridad vial, Cesvi 
México instaló un stand en el que demos-
tró los efectos de las bebidas embriagantes 
entre los participantes, en dónde estuvieron 
participando en las dinámicas alrededor de 
1700 personas. 



Por: Juan C. Tiol Nieto

e l e c t r o m e c á n i c a

Vehículos eléctricos 
“Consideraciones 
de manipulación y 
reparación durante 
una colisión”

Orientadas a la eficiencia y la reducción de emisiones de gases de combus-
tión, las firmas automotrices se han dado a la tarea de crear vehículos que 
cumplan tales características, pues en la actualidad existe una tendencia ha-
cia las tecnologías verdes y, desde luego, los líderes globales de este sector 
buscan mantenerse a la vanguardia presentando nuevas opciones de movili-
dad amigables con el ambiente, como es el caso de los autos de combustión 
interna más eficientes (híbridos y eléctricos). 

Sin embargo, el empleo de los autos eléctri-
cos dependerá, por un lado, del desarrollo 
de la infraestructura necesaria para su uso y 
por otro, del precio del vehículo, de tal ma-
nera que tendremos que implementar con-
ceptos y productos que permitan adoptar 
paulatinamente esta nueva tecnología 

hasta alcanzar las economías 
de escala y hacerla rentable, 
por lo cual surge la siguiente 
pregunta ¿los servicios de 
intervención en México están 
preparados para asistir una 
emergencia donde haya vehí-
culos eléctricos involucrados?

Las características de los vehícu-
los eléctricos varían respecto a 
lo que estamos acostumbrados, 
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acarreando nuevos desafíos, por lo que 
los servicios de emergencias, así como los 
propietarios de los vehículos deben estar 
preparados para responder ante un acciden-
te donde por lo menos un vehículo de tales 
características quede implicado. 

La incursión en el mercado de automóvi-
les especiales de bajo o nulo consumo de 
combustibles fósiles está obligando a los 
servicios de emergencia y rescate a ponerse 
al día en todo lo referente a protocolos de 
intervención, medios técnicos, materiales 
e información sobre este tipo de vehículos, 
que esconden en sus componentes cableado 
de alta tensión o baterías de alto voltaje a las 
que, en caso de accidente, hay que tratar con 
precaución.

Por: Francisco J. Sosa González
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Reparación de daños en un vehículo 
eléctrico 

El vehículo eléctrico representa una innova-
ción y un reto tecnológico de movilidad, ya 
que plantea una nueva forma de entender la 
conducción y su reparación en caso de acci-
dente. Por este motivo, es preciso analizar 
sus principales características técnicas, así 
como las precauciones que deben ser adop-
tadas en caso de manipulación o accidente, 
dando por hecho que se pueden reparar 
todos los sistemas que componen el vehícu-
lo, siempre y cuando se sigan los métodos y 
procedimientos establecidos por los fabri-
cantes, sustituyendo lo que no se pueda o no 
se recomiende reparar.

Audatex, empresa especializada en valora-
ción de vehículos siniestrados y en solu-
ciones para los mismos, ha integrado en su 
base de datos información que concierne a 
un vehículo eléctrico para ofrecerla a los ta-
lleres de reparación; con este primer modelo 
la empresa inicia el proceso de documenta-
ción de autos 100% eléctricos. Audatex pone 
a disposición de talleres mecánicos y peritos 
de automoción una “hoja de ruta” con la 
cual guiarse en caso de reparación. De esta 
manera, y mediante software especializado 
facilita el trabajo a los profesionales de este 
sector. La información de los componentes 
eléctricos está disponible para que los pro-
fesionales puedan saber qué piezas reparar, 
cómo hacerlo y qué tipo de intervenciones y 
tiempos se precisan en su mantenimiento.

Entre las piezas singulares que componen 
los vehículos eléctricos y que han sido 
incorporadas a la base de datos de Audatex 
figuran los conectores de toma de carga, 
condensadores, kits de recarga rápida, pla-
cas solares o las propias baterías de ión-litio. 

Además se han incluido las nuevas nomen-
claturas sobre piezas, referencias y tiempos 
que caracterizan la reparación o manteni-
miento de este tipo de vehículos. Por otro 
lado, por ejemplo, la documentación del mo-
delo Nissan Leaf incorpora la tecnología 3D 
para la identificación gráfica de sus distintos 
materiales, pudiendo visualizar el modelo 
eléctrico de forma real, lo que facilitará al 
acceso a su reparación.

Durante la reparación se debe consi-
derar lo siguiente

• Es necesaria una formación específica del 
personal técnico de los talleres, con el objeto 
de que dispongan de conocimientos nece-
sarios para realizar una correcta y segura 
reparación. 

• La zona de trabajo destinada a su repa-
ración debe encontrarse perfectamente 
acotada y diferenciada, así como la herra-
mienta del todo aislada del paso de corrien-
te eléctrica. 

• En el proceso de pintado un modelo 
eléctrico también requiere consideraciones 
especiales, ya que la cabina de pintura no 
debe superar los 600°C y el tiempo de seca-
do debe ser inferior a 60 minutos. 

• Se recomienda que las baterías principales 
estén desconectadas para evitar posibles 
averías durante el proceso de reparación.

• El personal de taller debe hacer uso de 
equipos de protección individual apropia-
dos para la reparación. Por ejemplo, para 
manipular las mangueras de color naranja 
(alta tensión) deben utilizarse guantes 
que soporten 1000 
voltios, botas que 
aíslen de la descarga, 
gafas de protección 
y casco; y seguir los 
procesos adecuados 
de reparación.
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Procedimientos a seguir en caso de accidentes con un 
vehículo eléctrico 

La llegada de vehículos eléctricos o híbridos al panorama auto-
movilístico nacional está obligando a observar nuevas medidas de 
seguridad en el manejo de los mismos, ya que si bien es un gran 
avance tecnológico acarrea nuevos retos. En este sentido, se enmar-
can los documentos de las asociaciones estadounidenses como The 
fire Protection Research Foundation y la National Highway Traffic 
Safety Administration, que detallan procedimientos a seguir tanto 
por los propietarios de los vehículos y público en general como por 
los equipos de intervención frente a un accidente. Asimismo, los 
fabricantes de automóviles eléctricos están elaborando guías de 
actuación ante emergencias para los nuevos vehículos.

En el caso de que se debiera socorrer a uno o varios pasajeros atra-
pados en el interior de un coche eléctrico y que surgiera la necesi-
dad de sacarlos rápidamente o utilizar herramienta especializada, 
se debe prestar especial atención a la electricidad circulante en el 
vehículo y tomar las debidas precauciones para no resultar dañados. 
Estas son algunas consideraciones que deben tomarse en cuenta en 
caso de sufrir algún percance con un vehículo eléctrico o híbrido:
 
• Asumir siempre que la batería de alto voltaje y sus componentes 
asociados están totalmente cargados.

• Evitar todo contacto con cables dañados o expuestos, ya que 
los componentes eléctricos, los cables o las baterías representan 
riesgo de descarga de alto voltaje.

• Los vapores de las baterías de alto voltaje pueden ser potencial-
mente tóxicos e inflamables, pues es posible que una colisión oca-
sione la liberación inmediata o retardada de estos gases, inclusive 
hasta provocar un incendio.

• No manipular los componentes del vehículo sin guantes de se-
guridad con protección superior o igual a los 1000 voltios, ya que 
cualquier elemento de batería puede estar desprendido del vehículo 
en el interior del mismo. 
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• Debido a la alta tensión que presentan las 
baterías, se debe tomar una serie de precau-
ciones especiales al momento de actuar en 
un siniestro. Por ejemplo, tras un acciden-
te, nunca acceder al coche sin guantes ni 
calzado adecuado, ya que se puede sufrir una 
descarga. 

•  Los equipos de salvamento también deben 
ser conscientes de que se trata de un eléctri-
co y actuar según un protocolo establecido 
para estos casos (no cortar los cables de 
color naranja, que indican alta tensión, y 
desconectar las baterías en caso de poseer la 
herramienta y la formación adecuada). Una 
medida de seguridad a la hora de intervenir 
en ellos es desconectar el motor, ya que si el 
coche se encuentra en marcha puede dificul-
tar notablemente las tareas de salvamento.

En conclusión

Es nuestra responsabilidad aprender cómo 
hacer frente a las nuevas innovaciones para 
generar métodos de reparación de calidad 
y que cumplan con las normas establecidas 
por los fabricantes, así mismo se vuelve 
indispensable al momento de adquirir un 
vehículo informarnos del funcionamiento 
y precauciones que se deben seguir para 
responder ante una situación que ponga en 
riesgo nuestra integridad.






