


Bapitulo 5

repaso de ch i

fE| p n 8 |a;)af comprende todas aquellas operaciones y trabajos necesarios para con-
ru n ié isti

Ofm.a panel deformado, devolviéndole unas caracteristicas 1o mas similares posibles a as
originales, tanto desde el punto de vista estructural como estético.

El repaso de chapa, a pesar de las nuevas herramientas y equipos que han ido apareciendo,
al, que se basa en gran medida en la habilidad manual y en la des-

es un trabajo muy artesan
ta de una técnica dificil de dominar en la que desempefia un

treza del operario. Se tra
papel importante la experiencia y 1a practica.
paracién de carrocerfas, ya qué permitird

£l conformado de superficies €s decisivo en lare
los recubrimientos y pinturas posteriores.

obtener una superficie lista para |a aplicacion de

ue un acabado de calidad en el area de carrocerfa reduce

En muchas ocasiones, se olvida g
el volumen de trabajo en el area de pintura.

en el acabado de chapa sen
|, las técnicas de trabajo y |
paracion de estas superficies.

alala conformacion de def
para la reparacion de cha
como su correcta eleccion
técnicas existentes, que

ecesita conocer suficientemente el com-

Para conseguir calidad
as herramientas, as como poseer expe-

portamiento del materia
riencia y practica en lare
se da una vision gener
as bases fundamentales
se deben emplear, asf
men de las diferentes
an presentarse.

50, de varios €as0s p

ormaciones, aportando
pa de acero, indicamos
y utilizacion y, por alti-
permitiran resolver las

En este capitulo
informacion sobre |
las herramientas qué
mo, hacemos un resu
deformaciones que pued
esolucion, paso @ pa

récticos sobre diferentes defor-

Todo ello, con la r
maciones 0 golpes tip0-

3 DEFINICIONES

érminos empleados mas comunmente

unificar criterios:
ado por las particulas de

glosario con los t
pa, con el fin de
un cuerpo provoc
do abrasivo.

A continuacion se ofrece un pequeno

para describir las operaciones de cha

la superficie de

« Abrasion: desgaste de
te mas duro, [lama

otro cuerpo, generalmen
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2. COMPORTAMIENTO DEL METAL ANTE
UN ESFUERZQ

Tanto

porque log atomos OCupan y
estructurg granular que ¢cop

REPARACIdN e CRRAOCERTAS pE RUTOMdvILES

Acoplar: juntar una cosa con otra colocandolag de modg que

i0 posible no Quedq ®3pae:

ellas o que sea el menor espacio p : o gy
: ntidad o el nimero de Ciertag :

Acumular: aumentar la ca ‘ Cosag "QUnigag iy

Alinear: disponer dos o méas cosas en linea recta. S

tio,
Aplanar: allanar, alisar una superficie.

Atemperar: calentar una pieza para aumentar g temperatyra,

Batir: golpear repetidamente un objeto para desplazar g| Mater,

ial hacia la 200,

degea%
Configurar: conformar, dar forma a una cosa.

Conformar: dar forma a una pieza, dar a un ob

jeto su pro ia ienni
) prop apanenma,ouna
deseada.

f()rma
Contraer: reducir el volumen de un cuerpo

entre las particulas que lo constituyen.

por disminugign dela distanci, QUe meg
L}

Desbarbar: eliminar con abrasivos las rebabas y los exced

entes de materiy| 0e una pig,
Detectar: descubrir, poner de manifiesto.

su efectividad.

Estiramiento: alargamiento producido por efecto

de una traccign que ocasiong
aumento de superficie en detrimento de |3 seccion

Magnitud: tamafio de una cosa. Todo lo que puede aumentar o disminuir,
Recalcado: operacion contrarig a| estirad
Zaa costa de disminuir g longitud.

0; es decir, aumento de la seccién de Una pie-

Recoger: accign mediante la cual g

e devuelve a |3 chapa estirada sy configuracion or-
ginal mediante tratamiento térmig

0.

Resistencia: Propiedad que tienen los cu
me

cos, fisicos o quimicos sin rom

Retraccion: accign 0 efecto de encog

€rpos de soportar las acciones de los agentes
perse, deformarse o ser atacados por ellos.
erse.

Suavizado: eliminacion de Pequenias tensiones.

Sufrir: Soportar con tases,
que se producen para con

0l
palancas, etc., por la parte opuesta de la chapa, los oS
formarla.

Tensar: Someter 3 tension, poner una Cosa tensa.

: te
R istalina basica, carac
el acero comg g aluminio disponen de una estructura cristalina bésica,

r v
‘stalina. dando IUg
Na posicidn determinada en esa red cristalina,
stituye g metal.



“entre la deformacion elastica y la deformacion plastica
4 O sy

5 deformacion eldstica es
» R o s aquella en la que el metal regresa a su posicion inicial cuando
B (nonhaq -1 0l§ll1ad0 su deformacion. El panel no presenta ninguna deformacion
; ' :
Si y un camoio permanente en la estructura cristalina del metal). Comportamiento

del metal ante una

ando el metal es deformado mas allé de su /imite eldstico se dice que se deformacion

-'f“ al campo de deformacién plastica. En estas circunstancias, el
1 etal no regresara por completo a su forma original cuando cese la fue'rza
;ue ha provocado la deformacion. Existird un cambio permanente en su
E tructura cristalina, lo que supone que unos granos estan comprimidos y
otros estirados, produciéndose un endurecimiento por deformacion en i

frio del metal (acritud). Este fendmeno se manifiesta en la presencia de =
' deformaciones permanentes en el panel, que habra que corregir con 0s

Sin dafnos

1 tratamientos adecuados.

1 Si la fuerza que provoco el dafio ha sido lo suficientemente importante, par-
te de la estructura del metal, en la zona proxima a la de mayor deforma-
 ¢ion, se encontrard en el campo eldstico, intentando recuperar su forma ini-
* cial, pero el metal sobreestirado en la zona de mayor deformacion no le dejard. El resultado
panel con tensiones internas, que hace que su comportamiento sea inestable e

Aparicion de endurecimiento por trabajo en frio

~es un
~ impredecible.

3. HERRAMIENTAS PARA LA REPARACIéI:l
DE CHAPA DE ACERO Y SU UTILIZACION

6n de paneles de chapa se

tas y equipos basicos de uso directo en la reparaci
n, equipos de traccion

tres grandes grupos: herramientas de conformacio
cién de tratamientos térmicos.

‘ Las herramien
 pueden dividir en
~ y equipos para la aplica

3.1. HERRAMIENTAS DE CONFORMACION
s destinadas a conformar |a chapa; propor
s mecanicas, por medio de golpes. Se su

cionan una superficie

Son herramientas manuale
bdividen en herra-

regular y con buenas condicione
mientas de percusion y herramientas pasivas.

3.1.1. Herramientas manuales de percusion

ser, martillos de golpear, martillos de acabado, martillos de

Dependiendo de su uso pueden
inercia y limas de repasar.
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Martillos de acabado

Martillos de golpear

Se emplean alli donde se requiera la aplicacion de una fuerza Mas

: ) : 0
como en el golpeteo de tranchas y cinceles. Sirven tambign para un
de la chapa en grandes deformaciones y pliegues en elementos est

rentes tipos: de bola, de pena alemana, etc.

0§ im
apri D()rta
Primera o, om h
fucty 30i4
laleg. EXiSlen d':n
Ife.

Martijjog de e
ar

Martillos de acabado
Se emplean para dar un buen acabado superficial a la chapa.

Los hay de muy diversa geometria; combinan cabezas redondas o cuadradas, superficies ple-
nas o convexas, lisas o fresadas, etc.

Cada tipo de geometria tiene un uso especifico (aplanar, alisar, recalcar, picar, etc.) aunque,
en la practica, el chapista con un reducido nimero de ellos cumple todas las funciones.



Normas de utilizacion y conservacién de los martillos

Para el correcto manejo y conservacion de los martillos, conviene

observar las siguientes recomendaciones:

« Siempre ha de utilizarse el martillo apropiado para el trabajo
que se va a realizar. No emplear nunca un martillo de acabado
para golpear fuertemente.

Con un martillo de golpear el movimiento se articula a partir del
codo, pues hay que conseguir una gran potencia en el golpe, lo
que se obtiene levantando la masa a suficiente altura. El movi-

miento es fatigoso, pero los golpes son POCO NUMErosos. \\ /7
——
* Para la correcta utilizacion del martillo de acabado, el movi-
miento se articula alrededor de la mufieca y la potencia del gol- b

incorrecto del martillo
pe no debe ser grande para no estirar demasiado el material. Este movimiento permi-

tird dosificar el golpe con la fuerza minima necesaria y con la menor fatiga, dado que

los golpes seran muy numerosos; se necesita un esfuerzo sostenido durante mucho
tiempo.

Para manejar cualquier martillo ha de sostenerse el mango por su extremo y dar los gol-
pes de modo que su cabeza quede bien asentada y paralela a la superficie de trabajo.

* No emplear un martillo con el mango en mal estado o flojo.

* No golpear dos martillos entre si, pues pueden agrietarse las caras de trabajo, ya que
estan templadas.

* |as caras de trabajo han de estar limpias y, en el caso del martillo de repasar, también

pulidas.

 No golpear con un martillo sobre una lima, pues sus caras son mas blandas que las de

ésta y quedaran marcadas.

Empleo de un martillo
de acabado en el repaso
de un panel

I ————————

3
3
“
3
3
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Martillos de inercia

Es un tipo de martillo especial, cuyo empleo posibilitars |5 conformagis
: ; . : } on g
zonas o piezas de configuracion cerrada sin necesidad de abrir hyecg

Martillo de inercia

Aplicacion del martillo
de inercia

ates (0%
e

con
b ) ) arande|351
en funcion de la boca de trabajo de que dispongan: para clavos, patg

{ -<ten difere
! . . wisten dife

l ‘ \ Consiste fundamentalmente en un eje por el cual se desliza un peso- E

\\ $a, con mordaza de presion o con estrella.

|

l

i
302 80 <
_ z na deform

Para estirar una deformacién se aplica la boca de trabajo sobre la gt :

do con el peso deslizable sobre el tope opuesto.
|
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mientas y equipos para el

Limas de repasar
g ocasiones, por el propio

en el mercado por los distribuidores de herra

Aunqué disponible

repaso d¢ chapa, esta herramienta suele ser construida, en mucha

ghapista, adaptac? @ sus gustos particulares. NO €S mas que una lima grande desgastada,
curvad? adecuadamente. Si n0 esté suficientemente desgastada, se repasaran sus dientes en
ol esmeril.

Limas de repasar

ués de la aplicacion de tra-
se quiera ocasionar esti-
sobre lazonay pueden

y suavizado de paneles desp
repaso de chapa cuando no
onal de que sefiala defectos

2 la eliminacion de tensiones
grmicos, asi como para el
ella. Tiene la ventaja adici

Sirve par:
tamientos t
ramientos en
corregirse sobr

s, sirve para recoger la cha

e la marcha.
pa, por efecto del picado que va a grabar sobre su super-

Ademéd
ficie.

Suavizado de un panel
con lima de repasar

s indicadas para el empleo de los
procurando asentar bien su

ciones de uso, Son similares a la

pequefios pero en gran cantidad
lleva a cabo a través del juego de la mufeca.
i

En cuanto a sus recomenda
martillos de repasar: dar golpes
superficie. Del mismo modo, su manejo sé

REPARRCIGN DE CARROCERTAS DE AUTOMOVILES e
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m
1%

Q

(18]

Q
O

10S de madera, lo que hace mas confunder-
terminados grosores de chapa.

oa’

e nylon, deben tener siempre limpias las carzs
€ gue no se hayan incrustado en ellas vinitas e
oducirian marcas en la chapa al golpear.

Alivio de tensiones con
mazo de madera




ROVISAN Q0 VoS oh Cuanqo ol o | \ \
* R o2 N Cuanao ol estado de las caras de golpeo on los mazos de madera

alolag con una

QOIS O( Axconna v una lija de modo QUE esten slempre lisas y en condi

8 (e NO marcar la chapa
o NO aplicar 108 Mazos ae goma sobre superticies calientes, pues ol

nwa hacienao \ |

goma hacienao que perdiera su dureza y planitud

8.1.2. Herramientas manuales pasivas

Estas herramientas de acero forjado tienen como mision servir de apoyo
a la chapa cuando se la somete a la aceion de las herramientas de pel

gusion. Se clasitican en tases, tranchas y palancas,

Tases

Bloques de acero forjado de diferentes formas, ligados intimamente a las
formas que deben recuperar.

Los hay con caras planas y convexas, lisas y fresadas, con formas de
tacon, de suela, de C, de rail, de yunque, etc. En la mayoria de los casos
no tienen aristas vivas.

El tas se coloca por la parte posterior de la pieza que se va a golpear, se
sostiene asi con la palma de la mano y se ejerce presion sobre él. Por lo

tanto, su uso esta condicionado por la posibilidad de acceso a la zona.

Palancas de desabollar

Las palancas o cucharas de desabollar vienen definidas por la forma que adoptan sus puntas.
Asi, las hay largas y cortas, con curvatura sencilla o doble, clasicas, semirredondas, etc.

Se emplean para desabollar ejerciendo palanca y como tases en lugares de acceso limitado
¢ )

donde éstos no pueden acceder. No deben emplearse para otros fines.

Por su pequeio espesor, No aguantan el golpe tan eficazmente como los tases de mano, y el

trabajo de planeado es mas delicado.

Repaso de chapa con una
palanca en una zona de

Palancas de desabollar

alor quemaria ln Tanens para repaso
te chapa

acceso limitado
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Tranchas
orneada, que forma Cuerpo con el mango. La geomat
fa de o

su empleo directo y puede ser plana, redondeaq US gy
3, bigdi i

» VISelaq
R, 6

Tienen una forma cont
mos esta relacionada con
to, en forma de cufa, etc.

angulo rec

Sirven para golpear en zonag defo

:
que no se puede acceder cop elm
recuperar quebrantos y lineas qq

Madag 5 g
artily

Sy Piezas,
Tambien se pueden utilizar comg s

zonas a las que no se puede acce
tases ni con palancas. En este gz,
las mismas particularidades en g o
las palancas.

5
Y parg

frideraS o
der pj con

presem&n
"MPleo e

Diferentes tipos de tranchas

Normas de utilizacién y conservacién de las herramientas manuales pasivas
« Estas herramientas solo se deben emplear en el desabollado de chapa, ya que cualquir
otra utilizacion las puede deteriorar.
« Es preciso limpiarlas periddicamente para eliminar restos de otros materiales que
hayan podido adherirse a ellas, como productos insonorizantes o barro.

« Deben asentarse perfectamente sobre la chapa.

Empleo de la trancha para
sacar un quebranto

REPARRCIGN DE CAARDCERTAS DE AUTONBYILES



3.2, EQUIPOS DE TRACCION

Unicamente st trataran 10s equipos de traccion utilizados en 1a reparacion de oaneles de

i chapa cuand no ha sido modificada la estructura dol vehiculo, Son equipos hidréulicos oor
tatiles, a¢ aul lonamiento manual o neumatico, formados por dos partes claramente dife
renciadas: el onjunto hidraulico y los 0050108

Conjunto hidraulico

« Un generador de presion (la bomba).

» Un conducto flexible capaz de transmitir dicha presién (12 manguera).
+ Un receptor de la presién (el gato o cilindro).

Equipo de traccién

SONTUS MEJORES
HERRAMIENTAS
<) FREMAP

Accesorios
* Tubos de prolongacion.
* Empalmes.
* Diferentes tipos de cabezas.
* Mordazas.
* Cadenas.

Estos gatos pueden servir para estirar, empujar y separar, en funcion de los diferentes
montajes que la combinacidon de sus accesorios permitan.
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£6\ MI“'

sn de los equipos de traccig
10n

" gervaclt
e iny ¢ onsel
_4p utilizactt
Normas de
| POS; | N SEp
AN \ | Julf ., conviene Seguir una ¢
d Serie ¢
cesoros h.l(‘_ 1‘| Q¢ NOrpy )
Y Mantene | /4 y (¢ hl(“}.y””"“ )
un (
| nara ministratl un vafuerz di0r
co ‘\.L\\ a0 | 1 o ¢ esiuerzo (W(‘ ’ e
b o “l(\r .
.~ el punto at aplicac on del psfuerzo no osté en el eje del CE Soprs
( do el puttt Dlstén o
e interrumpt! ol empuje Si S€ encuentra una resist i
sistenci ‘
13 ane
Ory

e NO \*\\L\vl\\‘l‘t"g‘\“ﬂ el 3‘,‘]{“

.+ salir todo el piston.

« No hact

« No cogern tirar nunca del equipo de traccion por la manguera flexib|
e : ible,
\ |]a manguera con objetos pesados o cortantes

o fvital el contacto de
en la manguera.

formen 1azos
nente con aceite especifico para estos
usos,

« Fvitar que s€

eite, rellenar exclusivar

acion de un equipo
de traccion en la
cion de un ¢apo

ApiC

recuperad

3.3. EQUI
POS PARA LA APLICACI()N DE TRATAMIENTOS 1]
mente ed

Los equipos par.
ara | i ' 2
para la aplicacion de tratamientos térmicos son pasica
n medlaﬂ

que la obtiene

W0 undos
oxiacetilénico Y en ¢l 5¢8

que consigu
4 eléctrici E” la temperatura por medio de llama y 108
. En el pri
e | primer grupo esté encuadrado el soplete
uso de los electrodos de carbono y cobré
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3.3.1. Equipo oxiacetilénico

Los eQUID0S je soldadura oxiacetilénica estan formados
por:

o Botella de oxigeno con su correspondiente regulador

« Botella de acetileno con su correspondiente regulador.

o Mangueras 1exidles para i@ conauccion qgel o /

g conauccion del oxigeno y

« Soplete con su camara de mezcla, vélvulas para el

0y acetileno y pico o boquilla.

boguilla seleccionada.

tratar zonas de la carroceria con bastante resistencia y
gran espesor, aunque en la actual reparacion de la carro-
ceria su UsO esta desestimado por los dos grandes proble-
mas que su uso implica: aplicacién excesiva de calor y
corrosion.

3.3.2. Equipos para la aplicacion de electrodos Eq”"’"’;‘t‘ 5""‘77,‘"{’ e
1acetiienica
de carbono y cobre
Puede incluirse como equipamiento auxiliar en las maquinas de soldadura por puntos por
resistencia, o comercializarse como equipo de reparacion independiente. Elechodos de carbona
: . cobre
En ambos casos, consta basicamente de: X

* Unidad de alimentacion.

* Manguera para la transmisién de la corriente a la pis-

* Manguera de masa.

* Pistola para colocar el l4piz de carbono o el electrodo
de cobre.

Para su aplicacion, se colocaré la masa en una zona en cha- :

pa viva cerca de la zona que hay que recoger. Dependiendo
del grado de estiramiento y del grosor de la chapa, se nece-
sitaré una determinada cantidad de calor, regulando para
ello la intensidad de corriente en el mando del equipo y el
tiempo de paso, manualmente con el pulsador de la pistola.
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Recogida de chapa con
electrodo de cobre

Recogida de chapa con
electrodo de carbono

MAFP

El 1apiz de carbono se empleard en estiramientos amplios y en zonas de
e = nt

electrodo de cobre, en estiramientos pequefios y puntuales, ya qué el co

, o1 no.

falura que se puede obtener es mayor que en el caso del lapiz de carbo

; : : : i0
Debido a las ventajas que ofrece el manejo de estos equipos en lo rela

dad, rapidez y seguridad, han desplazado al soplete oxiacetilénico del talle

lo¢
kN ) chapa
Estas son las herramientas y equipamiento de uso directo en el repaso e d equi

0 de
. < . [ 2 tlpo
Quiere decir que para operaciones concretas no haya que recurrir @ ¥

miento auxiliar, comg abrasivos, radiales, taladros, etc.

REPRRACIEN O CARROCeRTag e RUTatdyILEs

poca resistencid: =
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4. BASES FUNDAMENTALE
" DE CHAPA DE ACERO S PARA LA REPARACION

‘.‘ nque St han en [(’7&(10 a Ulili;alk muchos m n S
A N 4 | S Mate |a|e e
uevos en la ind i
ustria del auto

m ovil debaldg a los desarrollos técnicos, la chapa de acero sigue siend

jaja, el mas importante de los utilizados 1 i
B : €N carroceria. Una caracteristica especialmen

: significativa de este material, a la hora de reparar dafos, es que se puede restable

sy forma sin que pi ! [ ia, si . i
form que pierda su fuerza y resistencia, siempre y cuando no se haya estirado

ke \llay.a a efectuar una reparacion, habra que tener presente una serie de particu-
" ; clonadas con las caracteristicas y el comportamiento frente a los esfuerzos de
ho material; de este modo, se pueden establecer los siguientes fundamentos:

oS deformaciones se producen como consecuencia de esfuerzos ejercidos sobre la

zona deﬁormada, por lo que es necesario aplicar otros esfuerzos para conseguir su con-
formacion.

« Elacero, al ser deformado en frio, sufre un endurecimiento denominado «acritudy. Por
ejemplo, si una tira de metal se dobla reiteradamente, se observara que la zona dobla-
da se endurece. Pues bien, las piezas al ser embutidas (en frio) presentan zonas de dis-
tinta curvatura y, por lo tanto, de diferente dureza; la resistencia que ofreceran a cual-
quier cambio es proporcional al grado de curvatura. Una superficie mas o menos lisa,
como un techo o un pafio de puerta, es facilmente deformable, mientras que una cur-
vada, como el borde de un techo o una aleta, resulta mas dificil de deformar.

Esto habra que tenerlo en cuenta a I hora de aplicar los esfuerzos en la reparacion.

« Si un panel deformado presenta una doblez, ésta se ha producido mds alld de su
limite eldstico, endureciéndose la zona. La reparacion debe iniciarse por estas zonas
que han sobrepasado el limite eldstico, pues al recuperarse éstas, parte de las colin-

dantes habrén recuperado también sus contornos originales.

o La presion ejercida con el tas es directamente proporcional a la magnitud de la defor-

macién y a la resistencia de la zona que hay que reparar.
plicacion de los esfuerzos puede provocar

» Es importante destacar qué una mala a
n corregir, y aumenta innecesariamente los

més deformaciones de las que sé intenta
tiempos de reparacion.

« Se trata de buscar en cada golpe el efecto deseado. El golpeteo seguido e incontrola-

do no produce ningln efecto beneficioso.

artillo sobre el tas a través de la chapa produce su estira-

* El golpeteo directo del m .
I donde resulte conveniente.

miento. Se aprovechard este efecto a

* Deben eliminarse las tensiones generales de la chapa antes de repasar con el tasy el

martillo.
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£l alivio de tensiones en las reparaciones no debe efectuarse con

Jantes que puedan provocar estiramientos puntuales. Es convenien
o un mayor nimero de golpes pequenos. En el casg de qu

(2 no d

dr g
‘ 3
es, Sin

error, sera mas facil corregirlo.

Es imprescindible elegir la herramienta adecuada para cada operagly
e 5 5
seleccién complicara la reparacion. %

Si |a abolladura estd cerca de un nervio 0 quebranto hundido, se h ge ali

\ ; a ] aren o
lugar la tension del nervio y, a continuacion, reducir la deformacign de fue P

. fa g adenb
Cuando la deformacidn del panel es CONSecuencia, a su vez, de Ia deformag
estructura, es imprescindible conformar en primer lugar dicha estructura y p
mente la deformacion del panel, que se verd, de este modo, reducida,

0n de
0Ster

Las distancias grandes entre el tas y el punto de impacto del martillo sgp POCO ef
ces, debido a que una gran proporcion del efecto del impacto es absorbigg porfa ela;

ticidad del material.
Siempre que se golpee fuera de la sufridera, deben recordarse dos reglas:

1. Comenzar a golpear con el martillo en las protuberancias mas alejadas de |
depresion. A partir de ahi, ir avanzando hacia la depresicn, alternando los golpesn

las protuberancias de uno y otro lado.
2. No golpear nunca en las zonas que se encuentran por debajo del nivel original, dnf-

| camente atacar las protuberancias.

Como norma general, no se desmontaran las piezas para la conformacidn de las ab
Iladuras.

* Para devolver la forma original a paneles con deformaciones importantes, s¢ pude
combinar la traccién de gatos con el uso del martillo.

* Elegir los puntos correctos para la fijacién del equipo de traccion resultara fundame
o ; f
tal para el éxito del enderezado. Se deberd sujetar el equipo @ la zona ¢@ mayo

deformacidn,
; : ; Lo pian cOMO
* Si una chapa ha sido estirada, bien como consecuencia de una colisian ! jones
imens
resultado de una mala conformacion, nicamente se podrén restaurar sus dime

originales con la aplicacion de tratamientos térmicos. ,
nto dé et

* El calentamiento sélo debe utilizarse en casos concretos, con estiramie

4 como
; rd oM
* Cualquier abolladura con estiramiento que aparezca en un panel sé trabanrmico
; R é
l o tuviera tal estiramiento; posteriormente, ste se tratard con €l P" ocesd!
Cuado.

- gnicd)
e 2h aran Ul
hos revestimientos protectores que traen las chapas de acero s ellm'”a a0 ?
exclusivamente en los casos en que sea necesario, utilizando para ello un v

cu imi
ado y limitando la zona de lijado al minimo imprescindible-

REPARRCION DF CARROCERTAS o RUTOMGVILES



5. TIPOS DE DEFORMACIONES
Atendi(‘nu‘v a sus principales caracteristicas y ubicacion, es posible realizar una clasificacion
general de las
gacion marcard ol meétc

1S as ) \ .
distintas deformaciones y abolladuras que pueden presentarse, Eata ¢ (el

‘k«‘(l[lhl\‘l(
SCRUINY [as ] § |
4 Y || || ||\|||||l|||4|.||||||| |l1l| [hll.l i GOl

cion.

5.1. DEFORMACIONES CON ACCESO DIRECTO

g CON acees \ \ \ . \
s con acceso directo son aquellas en las que, una vez desmontados todos

Las deformacioné
i dol panel o

los guarnt‘mdos y
trabajar. La reparacion se lleva a cabo de forma relativamente comoda, sin tiempos adicio

y obteniendo buena calidad de acabado, sin tratamientos posleriores,

accesorios correspondientes, es posible llegar a las dos carat

nales,
La deformacion puede ir 0 no acompafada de un estiramiento de material, segn sca la

magnitud del impacto. Si el material esta sobreestirado, la correceion se realiza de forma

sencilla, sirviendose de tas y martillo o, en su defecto, recurriendo a la palanca de desa
bollado.

Sj existe un sobrestiramiento de material, se hard necesario realizar una doble intervencion:
1.2 Acondicionamiento de la zona por medios mecanicos. De esle modo, se alivian las ten

corrige, en gran medida, la deformacion.
ario, mediante el cual se recoge

siones y se
ratamiento térmico complement

2.0 Aplicacion de un t
ndole la configuracion y |

la chapa sobreestirada, devolvié as caracleristicas origi

nales.
amiento térmico, es conveniente realizar un suavizado del panel,

Una vez aplicado el trat
liminar las tensiones residual

con lima de repasar, para e es debidas a las ;
Reparacion en zona

genel'almux ite
sin acceso directo

contracciones térmicas.

SIN ACCESO DIRECTO

n acceso directo, cOMO
eras, etc., deben
distintas de

B2, DEFORMACIONES
deformaciones en zonas i
pilares, pies de aletas tras
icas, mediante dos vias

Para la reparacion de
puede ser el caso de estribos,
emplearse técnicas de trabajo especif

actuacion:
sibilite el trabajo sobre la cara interna

sabollado 0 herramientas simila
y debe emplearse cuando

1. Abrir un hueco de acceso que po

de la deformacion con palancas de de

res. Este método no es muy recomendable,

no existan otras alternativas.

2. Trabajar unicamente desde la parte exterior de la deformacion, para lo

cual la intervencion requiere el empleo de
) son los martillos de ine

un equipamiento especifico

para este fin, comc rcia.

AEPARACION OE CARROCEAIAS Ot AUTOMOVILES 18
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Deteccion de
deformaciones mediante
el lijado de /a zona

REPRRRCION DE ChRROCERTng OE RUTONdYILES

e

[F'n ambos casos, es practicamente imposible conseguir e acaba SUper
« o Lal { i 3 SUper I(‘\'|
; S€ ’ona de pintura sin un tratam; v A Nogg.

que la reparacion pase a la zona de | : tratamienq ddu:mrml P, “Sarig

R A A ) Py "
) \ IQ a¢ J (\\( ) N v 45
superficie uniforme y con fas lineas originales del panel habrg que recurr . “Oteng, '
relleno, preferiblemente a la aplicacion de estafio plomo. Egt

e 4 prog,, @

a aplicacig, g epJuq,‘3 h
i “Nten,

un mediq de en(‘.ubri J‘fler-‘

It

f

como una solucion para conseguir el acabado final, no comg

deficientes.

raUEJr.\

TIPOS DE DANOS

Accesibilidad Magnitud

Método de reparacién

i Empleo d i
Sin estiramiento PIeo de herramientag gq

! : COnfo o
martillos, tases, ima de repasar "Macig,
Con acceso directo

Completar técnica ant

iramiento ! S
Con estira tratamiento térmicq p

erior cop un
ara recoger | Chapg

Reparacion principal media

in estiramiento ; :
Sin est inercia

nte martil de
Sin acceso directo

it Completar la técni i
Con estiramiento P ca anterior con gy

tratamiento térmico para recoger la chapg

6. DETECCION DE ABOLLADURAS

La deteccion de una abolladur

través del tacto. | empleo de
deteccion.

ano suele ser dificultosa, mediante una apreciacion visual 0a
un taco de lijado y del peine de siluetas también facitanss

La localizacion de una abolladura se detectané
facilmente en colores oscuros mediante una aIJf'e
ciacion visual. En el caso de pequerias deformac
nes 0 aguas, hay que jugar con la luzy con losrefe
jos que ésta produce sobre la chapa.

Una forma de facilitar la deteccion visual & peqi
fias deformaciones es la utilizacion deﬂ”"f;a:om
lijado de goma provisto de un pliego 6 Iuae lrep.asai
él se lija suavemente la zona que N3y q:tura sefd
Las partes en las que desaparezcd l'a pl o

zonas altas; en las que el lijado sed Ilse;o ;
as correctas y en las que se noté e

lijado serdn zonas bajas.



r neces N Q L Aracio R | 1 |
Cuando, por Nece sidades de la reparacion, se tiene que eliminar la pintura y la magnitud de
¢ c I

{| g DO A [ S \ rA AL AL . §
la abolladura s pequena, Se hace practicamente imposible su deteccién por medio de la vis

nec

ta y €s necesaro emplear otros medios.

Mediante el tacto se detectan pequefias deformaciones con y sin pintura. Es conveniente uti
lizar la mano contraria a la que se usa para golpear, pues gsta suele encontrarse menos sen-
sible al tacto.

para una correcta deteccion de la deformacidn por medio del tacto, es necesario pasar a
mano varias Veces y en distintos planos por la zona deformada y determinar asi las zonas
altas y bajas para su posterior correccion.

Otro método que permite detectar deformaciones con y
sin pintura es el peine de siluetas, pues se adapta a cual-
quier forma de la carroceria. Consiste en copiar una silue-
ta en el peine igual a la de la zona a reparar; acto seguido
se colocara el peine sobre la zona dafiada, lo que permite
apreciar la magnitud de la deformacion por comparacion.

Comprobacion de deformaciones
con el peine de siluetas

A HERRAMIENTA APROPIADA

a realizar es una cuestion fun-
paso de paneles de cha-
rmacion y la zona en

7. ELECCION DE L

a herramienta apropiada al trabajo que se va
buenos resultados. Dicha eleccion, en el re
dos factores fundamentales: el tipo de defo

La eleccion de |
damental para obtener
pa estara condicionada por
la que ésta se encuentra (geom

n de la herramienta deben tenerse en cuen
a con aristas poco marcadas y con una forma

etria y accesibilidad).

Para la eleccio ta unas normas generales:

« Los martillos han de tener la zapat
semejante a la de la zona que hay qu
ra pueden conformarse con un martillo

e reparar. Los paneles con curvatura hacia afue-

plano.

REPARRCIEN DE CARROCERIAS DE AUTOMOVILES
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. frir ha de ser algo mayor que I gyq F
parar. De este modo, se eyt ° tengan ..

aen oM ¢l g,
ar .5 de 1as gristas del tas sobre la chapa. ® el

anas tienen limitadas sus aplicaciones
al
techos, cap0s, costados laterales, o tr

hilidad por su parte interior, puede emplearse g e
emg

na accesibi
iillo para (pica” ) pequenas deformaciones.

goma S€ emplea
erficies mas om

r4n en trabajos que precisen golpes bodg
Con-

enos planas, N0 muy resistentes y que ng
pre-

es, cOMO €N sup
n excesiva:

do reducidas la longitud o la anchura de un pangl, g
£rs

« Enlos casos en que han queda
uipo de traccion pare estirar la zona y alviar as
M-

preciso utilizar antes de nada un €q

siones.

o Esdevital importan

cia elegir correctamente los puntos de fijacion del equipo de traccidy

rala aplucamon de tratamientos térmicos, se utilizars ¢/

« Siempre que S€3 posible, par
llos casos en los qué la deformacion no sea muy puntua,

odo de cobre y en aqué

electr
e carbono.

se recurrird al electrodo d

MECANICO DE LA CHAPA

8. TRATAMIENTO
ambién conocido como (trabajo en frioy, €s _7‘

El tratamiento mecanico de la chapa, t
ter la zona dafiada a unos esfuerzos mecanic

de conformacion que consiste en Some
deformaciones existentes.

rrecto de martillos, tases, paIa

ceso
apropiados, con el fin de corregir as

Este método se basa en el uso selectivo y €l manejo co
limas de repasar, trachas, equipos de traccion, efc.

Método de reparacion
mecanico

8.1. FUNDAMENTO

La técnica d i
el martillo y el tas puede aplicarse de dos formas, dependiendo &€ et

se quiera consegui
guir: golpea e
del tas. golpeando el martillo directamente sobre el tas 0 cON el



811 Golpeo directamente sobre el tas

nica consiste en colocar el tas en el mismo lug
se sittaen la depresion del panel y, mientra
na del dafio. Golpear el metal directamente sobre
que realizarlo de forma muy controlada, pues si no
cir, aumentar la deformacion.

ar donde se va a golpear con el mar
s, con el martillo se va golpeando 12
el tas va a producir su €S
puede crearse el

; Esta tec
tillo. El tas
4 Supemcie exter
4 camiento, por lo que hay
efecto contrario al buscado, es de

para reparar pequefias deformaciones puntuales
gida la deformacion grande.

ti-

Esta técnica se emplea y, en muchos

‘ ¢asos, residuales, una vez corre

s Golpeo directo
sobre el tas

e L

E 8.1.2. Golpeo fuera del tas

‘ Esta técni i 3
! a técnica consiste en colocar el tas fuera del area en la que se va a trabajar, en la par
te mas baja i0 i ’ i
gk aja de la deformacién, mientras que con el martillo se golpea en la zona mas ele
a. Sise i _
golpease en la zona elevada sin colocar el tas por la otra cara del panel, seria

Uy Ol l(:i' cor egl |a ( ) ento ie l)a e aria I e e a )
’ ovl t
y Vi r

CO'OCG( el t i

ES[a t i a
ecni r Ir -{
casee plea pa aco egl de 0 aCIOneS extensas




MAFP

CESY

Golpeo fuera de tas

8.2. CASOS PRACTICOS
8.2.1. Reparacion de daro con acceso directo y sin estiramiento de /a chapa

Pieza: Aleta trasera derecha.
Material: Acero convencional.

Espesor: 0,7 mm.

Daiio: Pequefio golpe en la parte central del arco de rueda.

Herramientas empleadas: Viazo de goma, martillo y lima de repasar, tas y lijadora rofo-
orbital.

Operacidn realizada: Aproximacion de la zona con el mazo de goma, conformacion contas
martillo y lima de repasar, y acabado final mediante un lijado superficial.

Proceso
1. Se trata de un pequefio dafio en la parte central del arco de rueda (en este modelo es uné

zona abierta, con buen acceso por ambas caras).

REPARALION DE CARROCERTAS DF AUTONGNILES




2. Debido a Ia proximidad de |a

rueda a la zona darada, su pre
sencia dificulta el manejo de las
herramientas; por ello, el primer
paso es su desmontaje.

. Acto seguido se retira el guar-
dabarros para dejar libre el hue-
co de la aleta y asi tener acceso
directo a la chapa por ambas
caras.



4. Haciendo uso de un Mazo ge
cuya intensidad de impag i |im"
tada, se aproxima e dai, fUndF
mentalmente el perfil el Quetreyy

5. La conformacion real del dafio e
realiza con tas y martillo, procurgp.
do no golpear directamente sobre
perfil del quebranto.

6. El tas se apoya en las partes bajes
mientras con el martillo sevago}-,g
peando en la periferia, normalmente
fuera del tas, aunque en el desd
llo del proceso también se detd

realizar algin golpe sobré el tas

REPRRACIEN OE CARROces DE AUTOMGYILES



3 n del estado del

414 cOl : ‘
s cion de la repara
(i . mediante el tacto.
~jon o :
; Ve ARG gu‘.:'w‘;ooetrabajo, se
OJH:« g

1 ano suavemente por la
pé?.‘?a? ¢ : ) '

. en diferentes direcciones,
_ la finalidad de acotar las defor-

s todavia presentes.
maclon g todavia p e t

g El trabajo mas fino se realiza con Ia

lima de repasar, que no estira el

material y reparte mas uniforme

mente la fuerza del golpeteo.

0 Co
n 1N <
. LON UNn QISCO Qe nylon expanaqlao
< CAPaliuiul

ae b \ :
a Tracivo e 2limina
aDlasSIvVO Se € 3
n 3
o | \N ranaran
R 2 Niae
o da PUcsS
el Q
). €sta poadria encu-
POAria enc
b
S Nnaniianae
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10. Con |3 lima da rad

e .Jd'.:x( Yol s,
-Orrigen [ag defor Nactid 3
; . i Jl()rifm
duales que an Drosgny, 6

a8l

11 Se realiza una nueva Ccomprobacidy

para cerciorarse de que se g
devuelto [a configuracion inicial 8
panel, pudiéndose dar, de este
modo, por terminado el procesode :
conformacion. ;

12. Con una lijadora excéntn'W
y un grano de lija P80 s? realvl:l:
lijado de bordes en la plntl{m. :
vez se pasa por la chapa' Viva,
minandose las pequefis |m
ciones superficiales qué haya?
do dejar la lima.




io quedaria de este modo lis
pasar a las manos del pintor,
ir4 comenzar con Su tarea sin

tades anadidas.

8.2.2. Reparacion de dano sin acceso directo

Pieza: Estribo izquierdo.

Material: Acero convencional.

Espesor: 0,7 mm.

Dafio que presenta: Golpe en la parte baja, en la zona de entrada de la puerta delantera.
Herramientas empleadas: Equipo para soldar arandelas, puente de traccién, martillo de
inercia y equipo de estaniado.

Operacion realizada: Aproximacién general del dafio mediante un puente de traccion,
puntuales con martillo de inercia y electrodo de cobre y acabado final con

correcciones
estano-plomo.
Proceso

de un dafio en la parte baja del estribo, en la zona de entrada de la puerta delan-

1. Se trata




CES) IMAFP

2. Mediante un peine de siluetag %
0 C . ’
forma del estribo en ung 2003 il il
ili 4
para poder utilizarla comg referen i

Cia
proceso de conformacién. i

3. Colocando el peine sobre [a z0na daiay
podemos apreciar la magnitud de| dafi ,

4. Lazona més resistente es el canto supeior
del estribo, donde se produce el cambo
de sentido de la chapa. Con la ayudade -
una regla podremos evaluar [a deformacion
que presenta.

5. Con un disco de nylon expandido &8
poder abrasivo que no dafie la chap
elimina la pintura para permitir [a poste
soldadura de arandelas; sobre Iasafa ; ’
se aplicardn las tracciones correctivas:

REPRRRCIEN O compacegiag OE RUTOMDLES




. Con el equipo de soldadura correctamente
regulado ) la masa colocada proxima a la
zona danada se sueldan una serie de aran
delas a lo largo del canto del estribo, en su

zona hundida.

7. Se desliza un pasador a través de las aran-
delas y se dispone el puente de traccion
con sus patas de apoyo lo mas proximas
posible al dafio. Se van ejerciendo traccio-
nes correctivas, aplicando la fuerza de for-
ma progresiva y controlada para ir extra-
yendo la deformacion poco a poco.

8. Manteniendo la traccion en la zona, con el
martillo de repasar se van conformando los
extremos de la deformacion, a la vez que
se eliminan las tensiones internas.

9. Una vez que se ha aproximado la zona todo
lo posible, se desmonta el equipo y se reti-
ran las arandelas. Haciendo uso de la regla
se comprueban los resultados obtenidos,
siendo evidente todavia una falta de recu
peracion en la parte central del dano, al
ser la zona que mayor deformacion pre-
sentaba.
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~ Y didng

largo del canto del estribg elasairJ [
) { ,

mente en [a zona cenyy L c‘luswa

senta una deformacign importamun Pre
e

11. Se vuelve a repetir el progesg de confy.

macion mediante el puente ge traceigy
pero de manera mas localizads, stlo qm;
de aln persiste la deformacign,

12. Para soltar las arandelas bastaré girarlas
90°, con ayuda de unos alicates.

A v famod i nne N o S gl o e L

13. Una vez que se ha conformado lazon;
més resistente, n0s centraremos enlas
deformacion residual aln pre.sente’e:m
areas proximas. El paso previo se'r:
nar la pintura con el disco de 03

abrasivo.
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18.

20.

21.

. Con la ayuda de un electrodo de o

Golpeando a través da 1a trane
superior del estripg se dan
retoques a la zona.

ha o s
' it

log ‘“t‘m;

4

0re, s
recogeran las pequefias protuberancjas

que puedan haber quedado g Tetirar fg
arandelas o al ejercer alguna traceign (T
tual excesiva.

Pasando la mano suavemente porla zong :
se comprobara el acabado final, dando ;
por bueno el proceso de extracciin
mediante la aplicacidn de tracciones p
la cara externa del panel. i

i ren-
Colocando sobre la reparacion |af9fetas :
cia tomada con el peine de s'::;m;
podremos apreciar el grado de.ap[e o
cion que hemos logrado mediane =8
técnica de trabajo.
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26. Con una paleting dg m

27.

28.

29.

20612 imgy

| . 'o aCeitogy, sep %
el estafio, adaptando|o alag Odgjy
estribo. !

nada de un Product

Con la lima de Carrocerg g
material sobrante, accion q
facilitara la deteccign de posipleg faltag
corrigiéndolas, si fuera preciso, nueVai
mente con la adicion de estario,

€ eliming gl
Ue, a g Vez

Un lijado manual con taco de lija propor-
cionard un acabado final Gptimo, alavez
Que permitird trabajar los quebrantos a
los que no se tiene buen acceso niconla
radial ni con la lima.

i6n fi remos
Tras una comprobacion final pod .
05
cerciorarnos de que los resultad
nidos han sido los deseados:




30, £ste es el aspecto final de la reparacion,
que No presentara ningun problema para
los trabajos de pintura.

9. TRATAMIENTO TERMICO DE LA CHAPA

ratamiento térmico de la ¢ i . 2 ,
Elt il cc .09 la chapa consiste en calentarla y luego enfriarla rapidamente, para
PWNC‘T una contraccion del material estirado Sila chapa permaneciese estirada, el panel

Existen dos acciones que pueden provocar el estiramiento de la chapa, una es una defor-
macion causada directamente por un impacto, y la otra la creada por una aplicacion excesiva
de la técnica del martilleado directamente sobre el tas.

9.1. FUNDAMENTO Método de reparacion
- térmico

iento térmico de la chapa, también conocido como «tra-
ntey, se basa en la aplicacion de calor para recoger
estiramientos puntuales y para el tensado de la chapa.

Cuando el metal se calienta se dilata; debido a que el calenta-
muy localizado, el punto calentado estd rodeado de
3 Unica dilatacion posible se obtiene aumentando de
provocar su retraccion enfriando la zona, el metal
terial circundante absorbiendo la longitud que le sobra.

A continuacion se indican las particularidades y la técnica que hay

que ssg; para el manejo de los equipos disponibles en la apli-
cacion de los tratamientos térmicos.

9.2. RECOGIDA DE CHAPA CON SOPLETE OXIACETILENICO

El soplete oxiacetilénico se pone en funcionamiento con una boquilla de los ndmeros cero a

llama no muy rica en oxigeno y se toma referencia de la zona que se

tres; se consigue una
de siluetas, el taco de lija, efc.

Quiere recoger, ya sea con la palma de la mano 0 con el peine

A continuacion, se aplica calor hasta poner el punto al rojo cerezay con un diametro apro-

ximado de unos diez o quince milimetros.

"
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Se comienza a golpear con el martillo los alrededores de punto Suffiengg |
tas por la parte posterior; cuando el acero pierda el color r0jo, s 0;) |’| Meng :

pequefio abultamiento que ha quedado hasta conseguir deVOIVer a f'a 80lpeg, & rnei
accion debe repetirse tantas veces como sea necesario. 0rma dege te

Con este método, al golpear alrededor de la zona calentada, se o

; Umula
chapa y, como consecuencia, se produce una contraccion en las zo e

espe
nas |'mlt S0r g
La utilizacién continuada de este método suele provocar yng concent

zona que se va a reparar, haciendo imprescindible |a utilizacién de u
para contraer globalmente toda la superficie.

racign de g
na ESpOn

El aspecto que presenta a simple vista un acero después de este tratam
aureola de tonos azulado-grisceos y marrones que desaparecers entera
ple lijado.

mm%akm
mente cop gy i

Esta técnica deberia estar en desuso hoy en dia por los dos grandes inconven
senta: aplicacion excesiva de calor, lo que da lugar a una pérdida de |ag propie
ro, y problemas de corrosién, derivados de la presencia de oxigeno.

entes Que Pre-
dades g g,

9.3. RECOGIDA DE CHAPA CON ELECTRODO DE CARBONO

El empleo del electrodo de carbono es la técnica que se conoce como (contraccion en op.
tinuoy, ya que la operacion de recogida se realiza de forma continua, dotando | electrodo de
un movimiento en espiral a lo largo del area danada. Normalmente, se emplea para tratar i
area grande.

Este procedimiento precisa que las superficies estén libres de pintura u otros materiales que
se interpongan al paso de la corriente eléctrica, ya que la chapa se calienta por medio dea
corriente eléctrica y se enfria seguidamente con agua.

Es aconsejable no mantener pulsado el interruptor de la pistola al colocar o retirar el elec- ==
trodo de la chapa, pues podria provocar fusiones no deseadas y ofrecer un mal aspectode
las superficies.

Las superficies trabajadas con este procedimiento presentan pequefios surcos con chispe-
rroteos debidos al roce del electrodo caliente.

a aplica-
Este método es eficaz en zonas planas y en zonas suavemente bombeadas donde!l : ptam
sulta
cion de calor debe ser muy controlada para no extender el dafo. Su aplicacion re

e suffir.
bién interesante en aquellas zonas dificiles de acceder con las herramientas d .
eficacia @

El procedimiento es préctico cuando se trabajan espesores muy finos y pierd Sl

. o i e qu
espesores superiores a un milimetro o en zonas muy curvadas 0 provistas deg

9.4. RECOGIDA DE CHAPA CON ELECTRODO DE COBRE e
000

| electr
Esta es la técnica que se conoce como «contraccién por puntos», ya qué 8 o st im mitadd:
ien
ya sobre la chapa sin llegar a desplazarle sobre su superficie. El calentam b id,
rac
por tanto, a la superficie del electrodo. Aunque el érea que abarca la cont



puede tratarse una zona mas amplia, cambiang

. 0 de ubic
warios calentamientos sucesivos.

acion el electrodo para aplicar

Utiliza la misma fuente de energia que el electr

. I odo de carbono, re
superficies estén limpias de pintura u otros ma

para conseguir la retraccion; en algunos casos, se hace

4 ‘ preciso un aplanado de la zona para
‘eliminar las tensiones creadas por una contraccion pun

tual.
lil.as superficies tratadas con este procedimiento
las tratadas con el soplete oxiacetilénico, aunque
“simple lijado fino.

pueden presentar un aspecto semejante a
mas pequeias y faciles de eliminar con un

‘Este método de reparacion se utiliza con mucha frecuencia, ya que los espesores de la cha-

pa son cada vez mas reducidos y Ia maquina tiene la posibilidad de aplicar pequefias canti-
“dades de calor con mucha rapidez.

9.5. CASO PRACTICO

Reparacion de dafio con estiramiento de Ia chapa
Pieza: Puerta delantera derecha.

Material: Acero convencional.
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2. Dado que en Principig dar
extenso nj g grado ¢ .
7 m,
grande, se COmienzg trabajando zc| n My
: 0
de repasar, Sufriendg Con gl Mar"ha

il s
inferior, apoyado en |5 Parteg zorlap%
deformacign. 928 g

3. Pasando la mano, desprovis, del g,
de trabajo, se Compruebg ;

Mediantg g
los resultados de| tratamj

ento Mecénigy,

4. Ejerciendo una presion puntual con el dedo
sobre la zona dafiada apreciamos faltade
tension de la chapa debido al sobreestira-
miento presente en el material,

podemos comprobar la exterllsl_

sobreestiramiento. Al presentar ésté
concavidad, aparecera sin lijar:
una zona donde sf se ha eliminé
tura, al tener mayor altura. -
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tamiento térmico para la recogida de la

chapa.

 Pasando la mano por la reparacion se ubi-
can las zonas sobreestimadas, donde debe-
ran aplicarse los calentamientos localiza-

dos.

. Con la pistola colocada perpendicularmen-

a la chapa se aplica el primer golpe de
alor, ejerciendo al mismo tiempo una lige-
ra presion sobre la zona con el propio elec-
trodo. La masa se habra colocado lo mas

—t
(3]
Q

¥

proxima posible a la zona de trabajo.

. Se va repitiendo el proceso de forma con-
trolada por toda la zona. Para acentuar mas
el efecto de retraccion de la chapa, des-

pués del calentamiento se puede pasar por

la zona una gamuza humedecida en agua,
con la finalidad de evacuar el calor de la
zona de forma més rapida.

REPARACIIN DE CARROCERIAS DE AUTOMDVILES
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REPARRCION DE CARROCERIRS DF AUTONBYILES

10.

. Se comprueban [os resultag

Una vez que se ha tens
o
Suaviza el pan 2 chy
Panel con yp, et T

la lima de repasy, > Elimingngy S,
siones generadas por |3 |s Iag?&x
calor. 3plic C‘Onge,

: 08 Obtep
mediante el tacto. b

- Un lijado final con lijadora excéntrico oz

tiva y grano P80 eliminara el escalén delz
pintura y las imperfecciones superficias
presentes.

13. Aspecto final de la reparacion, isa

pasar a la zona de pintura.




