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ligeramente distinto al acero

Reparacion de paneles de aluminio

uando comenzamos la conformacion de un daiio en una

pieza de aluminio, aplicando las técnicas de reparacion
en las mismas condiciones que en trabajos sobre acero,
pronto nos damos cuenta de que no obtenemos los resultados
perseguidos. Incluso, en ciertas ocasiones, descubrimos, con
gran sorpresa, que estamos causando un daiio mayor que el
que pretendiamos corregir. )
Esto no indica que no sean efectivas sobre el aluminio dichas
técnicas, ampliamente conocidas por el colectivo reparador,
ya que los principios que rigen la reparacion de ambos
materiales son los mismos. No obstante, aunque se parte de la
misma base, es necesario adaptar las berramientas y el
procedimiento empleado para la reparacion del acero a las
propiedades del aluminio, siguiendo algunas
recomendaciones, gracias a las cuales se facilitard en gran
medida el trabajo.

Por José Ramén Hurtado Sanchez

| acero es el material mayoritaria-

mente empleado en la elaboracion

de componentes mefdlicos de la co-
rroceria. No obstante, en algunos vehicu-
los ha sido reemplazado en parte, o inclu-
so en su fotalidad por aleaciones de alumi-
nio. La causa de ello se deriva de la dife-
rencia entre los pesos especificos de am-
bos materiales. El aluminio es unas tres ve-
ces mds ligero que el acero, por lo que su
empleo en la construccién de carrocerias
reduce considerablemente el peso del ve-
hiculo, mejorando sus prestaciones.

Esta no es la Gnica diferencia que po-
dremos encontrar entre sus propiedades.
Por ello, los efectos de un impacto sobre
una pieza y, por fanto, las caracteristicas
del dafio originado, dependerdn del mate-
rial del que esta consfituida.

Por otra parte, para la conformacion de
dafios en acero se aplican una serie de
fratamientos mecdnicos, que consisten en
una conformacion directa de la zona do-
fada, y deferminados tratamientos térmi-
cos. Para la reparacion de dafios sobre
aluminio tombién se recurrira a dichos fro-
tamientos; ahora bien, su comportamiento
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sera algo disfinto, lo cual condicionara en
cierta medida las técnicas de reparacion.

PROPIEDADES DE LAS
ALEACIONES DE ALUMINIO:
COMPORTAMIENTO ANTE UNA
REPARACION

Las oleaciones de aluminio mas emplec-
das en la fabricacion de piezas de la co-
rroceria son principalmente las que incor-
poran magnesio, 0 magnesio  silicio, co-
mo elementos aleantes (series 5000 y
6000, respecfivamente, segin la norma
UNEEN 573-1:1995). Ambas aleaciones
ofrecen unas propiedades semejantes.

El aluminio cuenta con menor resistencia
mecdnica que el acero, limite elastico, mé-
dulo de elasticidad, dureza superficial y
resistencia elécirica. Por el confrario, pre-
senta un valor superior de conducfividad
fermica.

Debido a su menor resistencia, los fabri-
cantes de vehiculos se ven obligados a ufi-
lizar mayores espesores de chapa para
obtener un comportamienfo mecanico se-
mejante. Por ejemplo, en piezas exteriores
de la carroceria se emplean paneles de
acero de 0,6 a 0,8 mm., mientras que en
piezas fabricadas en aluminio, el espesor
suele ser de 1,5 mm.

Sin embargo, y dado que los propieda-
des especificas o por unidad de peso son
superiores, se obtiene un ahorro importan-
te en el peso tofal.

Aungue se recurre a espesores de cho-
pa superiores, la capacidad de los piezas
de aluminio de soportar impacos sin sufrir
deformaciones permanentes es mas reduci-
da, dada su menor elasticidad. Por ello,
en estas piezas apareceran dafios con mo-
yor facilidad que en los fabricadas en ace-
ro, pudiendo incluso presentar roturas o
desgarros, si el golpe es muy intenso.

Debido a estas mismas propiedades, la
conformacién del dafio es una operacion
mas delicada que en las piezos de acero,
ya que se puede producir un sobreestir-
miento en la zona a reparar si no se actia
adecuadamente.
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Aspecto de un daio con rofura.

I-a conformacion
del dano mediante
tratamientos
mecanicos es una
operacion delicada.

Su menor dureza superficial es el mofivo
por el cual aparecen, con relativa facili-
dad, marcas o huellas superficiales en los
piezas de aluminio. Esto mismo puede lle-

gar a ocurrir en las operaciones de golpe-
teo directo con martillos durante la reparc-
cion.

la elevada conductividad térmica del
aluminio determinara la forma en la que
deben aplicarse los frafamientos térmicos
para corregir un sobreestiramiento de la
chapa. Basicamente, el aluminio obliga a
una mayor aporfacion de energia, debido
a que gran parte del calor aplicado se
perderd por conduccion, distribuyéndose
por el resto de la pieza.
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PROPIEDADES DEL ALUMINIO
TOMANDO COMO REFERENCIA
LS DELACERO

GOLPE/UNA REPARA

Resistencia mecdnica: 3 6 4 veces inferior

Limite eldstico: 2 veces inferior

Médulo de elasticidad: 3 veces inferior

Necesidad de emplear espesores superiores
en los piezas |

Aparecen dafios con més facilidad

La aplicacién de fratamientos mecdnicos es
mas delicoda

Dureza superficial: 4 veces inferior

Se originan marcas superficiales con mayor fo-
cilida

Resistencia eléctrica: 5 veces inferior

Obliga a aplicar una mayor intensidad de co-
rriente en los fralamientos térmicos realizados
con electrodo de cobre

Conductividad férmica: 4 veces superior

Necesidad de una mayor aplicacion de calor
en los fratamientos térmicos




Si esta operacion se realiza con un equi-
po eléctrico, debera aplicarse una infensi-
dad de corriente mas elevada para gene-
rar el calor necesario, dada la menor resis-
fencia ofrecida por el aluminio al paso de
una corriente eléctrica.

NORMAS PARA UNA CORRECTA
REPARACION

las propiedades del aluminio condicio-
nan, y en algunos casos limitan, las técni-
cas usualmente empleadas en los talleres
de reparacién para la conformacion de
dafios. Por tanto, si se quieren obtener los
resultados deseados en foda intervencion,
ser necesario conocer y tener presente las
propiedades del material que se va a tro-
bajar para determinar la forma més ade-
cvada para aplicar los diferentes trata-
mientos.

Seguidamente se analizaran los princi-
pales aspectos a fener en cuenta cuando
se trabaije un panel de aluminio.

Tratamientos mecanicos

la aplicacién de cualquier tipo de es-
fuerzo sobre el aluminio es mas critica que
sobre el acero por los motivos ya sefialo-
dos. Por ello, deben exiremarse las precau-
ciones en el manejo de las herramientas
de conformacion, evitando en todo mo-
mento acciones poco precisas o inconfrolo-
das.

El uso de martillos de repasar conven-
cionales de acero se limitard ol minimo im-
prescindible, empleandose preferentemen-
te herramientas mas ligeras y de materio-
les con menor dureza.

Siguiendo estas recomendaciones, para
realizar un primer conformado y aliviar las
fensiones sin provocar un esfiramiento del
material, es recomendable recurrir al em-
pleo de mazos de madera, goma o nylon.
Estos materiales son mas blandos que el
aluminio, por lo que dichas herramientas
poseen una mayor superficie de contacto,
disminuyéndose el esfuerzo aplicado direc-
famente sobre la pieza.

Correccion de un dafio en zona sin acceso.

EI uso de martillos
de acero se limitara
al minimo
imprescindible.

Para el batido y repaso en deformacio-
nes mds puntuales, se emplearan preferi-
blemente martillos de aluminio y limas de
repasar. Estas Gltimas deben disponer de
un estriado practicamente nulo.

>

Los tases y palancas utilizados como he-
rramientas pasivas deberdn encontrarse en
perfectas condiciones, sin marcas en su su-
perficie ni aristas vivas que pudieran oca-
sionar desperfectos en el panel. Asimismo,
es recomendable emplear para esta fun-
cion herramientas de madera, nylon o alu-
minio.

Lo reparacién de zonas sin acceso por
lo cara interna del dafio no puede reali-
zarse con los equipos convencionales de
fraccién, pues, debido a la buena conduc-
tividad eléctrica del aluminio, resulta impo-
sible soldar arandelas o clavos mediante
resistencia eléctrica. Ahora bien, en ciertos
casos, haciendo uso de equipos de soldo-
dura TIG o MIG/MAG se pueden soldar,
con arco eléctrico, varillas o placas de alu-
minio, mediante las cuales se realiza la re-
paracion con la ayuda de un marfillo de
inercia.

En aquellos daios en los que, ademas
de deformaciones, se han originado rotu-
ras o desgarramientos, se hace necesario
el empleo de fécnicas de soldadura. El mé-
fodo consiste basicamente en alinear los
bordes de la rotura, eliminar el material so-
breestirado con una sierra y, a confinua-
cion, realizar la soldadura de la griefa con
un equipo MIG/MAG debidamente acon-
dicionado para esta operacion.

En las operaciones de lijado, para la eli-
minacion de pintura, es necesario emplear
discos de bajo poder abrasivo, como por

La lima de repasar no debe presentar un perfil muy agresivo.
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ejemplo los de nylon expandido. Esta reco-
mendacion es también vélida para trabo-
jos sobre acero, pero en el caso del alumi-
nio es adn més necesaria, debido a la bo-
ja dureza superficial de este material.

No obstante, aunque se observen ade-
cuadamente todas estas recomendacio-
nes, el frabajo en frio del aluminio puede
provocar la aparicién de grietas, dada la
fragilidad de este material. Este riesgo
puede ser reducido realizando un atem-
perado previo de la zona de trabajo.
Ademas, con este tratamiento se hace
mas facil la conformacion de la pieza,
debido a que se aumenta la maleabilidad
del aluminio.

En esta operacion es recomendable ufili-
zar un soplefe de fonfanero, con el cual es
posible aplicar un calentamiento de la su-
perficie de forma muy difundida. El control
de la temperatura puede realizarse rozan-
do la zona calentada con un trozo de ma-
dera. Cuando la madera marque el alumi-
nio con una raya negra, el material se en- Atemperado de la zona deformad.
cuentra @ una temperatura cercana a
300°C, idonea para realizar una confor-

macion. lor adecuado, para, seguidamente, enfrior de calor que es necesario aplicar en fraba-
de forma répida la zona tratada. jos sobre aluminio, lo cual condiciona, en
g Bt La principal particularidad de este frata- cierto modo, el equipamiento a emplear
Tratamientos térmicos 62 PIRGPEE. P . e Ny
miento se encuentra en la gran cantidad su forma de utilizacion.

Una vez conformada la zona con un tro-
famiento mecénico, es muy posible que per-
sistan sobreesfiramientos residuales, siendo
necesaria la aplicacién de un tratomiento
térmico para recoger el moterial. Esta ope-
racion se lleva a cabo elevando la fempera-
tura del material sobreestirado hasta un vo-

El comportamiento
del aluminio en los
procesos de
reparacion difiere
en parte del que
presenta el acero,
por lo que los
métodos de trabajo
deben ser también
ligeramente

distintos. Ajuste de los bordes en la reparacién de una rotura.
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EI aluminio obliga
a una mayor
aportacion de
energia en los
tratamientos

térmicos.

los medios disponibles en el faller para
estos fines son los electrodos de carbono o
cobre, que aprovechan para esta opera-
cion la resistencia que el material opone al
paso de la corriente elécrica, con su consi-
guiente calentamiento.

El electrodo de carbono no es muy acon-
sejoble en trabajos sobre aluminio, debido
a su bajo poder energéfico y a la aparicion
de marcas superficiales muy acusadas, que,
aunque pueden ser eliminadas en parte con
un lijado, no proporcionan un buen aspecto
final a la reparacién.

El electrodo de cobre se empleara en la
correccion de pequenas deformaciones
puntuales, en las que no es necesario un
fratamiento muy enérgico ni difundido.

En el caso de fuertes sobreestiramientos,
cuya superficie requiera una aplicacién
amplia de calor, el equipo més adecuado

Tratamiento térmico con electrodo de cobre.

es el soplefe oxiacefilénico. Dicho equipo
se ha visto relegado en trabajos sobre ace-
ro, principalmente por problemas de exce-
s0 de calor y corrosién en la zona reparo-
da. Afortunadamente, estos problemas no

Tratamiento férmico con soplefe oxiacetilénico.

existen cuando se emplea sobre el alumi-
nio. Este material presenta una gran afini-
dad con el oxigeno, que hace que se for-
me rapidamente una pequefia pelicula
fransparente de éxido de aluminio o alumi-
na sobre la superficie. Dicha pelicula ofre-
ce una gran impermeabilidad, que impide
la combinacién del oxigeno con el alumi-
nio situado por debajo, dando a lugar a
una gran resistencia frente a la corrosion.

Ahora bien, la ufilizacién de este equipo
sobre el aluminio es una operacion delico-
da, ya que no es posible realizar un con-
trol de la femperatura del material por
cambios en su color.

Unicamente a temperaturas cercanas o
la de fusién se aprecia una ligera tonali-
dad rosada. Por ello, es recomendable re-
currir a lapiceros térmicos para controlar
adecuadamente la temperatura alcanzada
durante la aplicacion de calor, con la fina-
lidad de no correr el riesgo de perforar lo
pieza fundiendo el material.

Con el seguimiento de estas recomenda-
ciones en el frabajo sobre aluminio, los resul
tados de los tratamientos aplicados seran so-
fisfactorios. De esta manera, la reparacion,
que permitird obtener el nivel de calidad exi
gible en todas las infervenciones. &
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