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INTRODUCCION ]

En ocasiones, la recuperacion de una pieza de pldstico deformada puede resultar, si no mds
complicada, si mas laboriosa que en el caso de haber sufrido una rotura,

En este boletin se muestra, a modo de ejemplo, la recuperacion de las deformaciones produ-

cidas en el paragolpes de un RENAULT 21, con objeto de ayudar al reparador a conseguir buenos
resultados en este tipo de trabajos.

FIGURA 1—Deformacion en un paragolpes del Renault 21.
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1. CONSIDERACIONES GENERALES SOBRE EL PROCESO

La recuperacion de piezas de material termopléstico con deformaciones consiste basicamente
en aprovechar la propiedad que poseen estos plasticos para variar su forma con el calor.

La aplicacion del calor necesario para la conformacion debe realizarse con un soplador de aire

caliente. regulado a una temperatura que varia con el tipo de plastico, pero que generalmente oscila
entre 250° y 450 °C.

El diametro de las boquillas de salida del aire caliente y el caudal también influyen de forma
importante en la rapidez y calidad de la reparacion. por lo que conviene elegir la boquilla mas apro-
piada ala intensidad y amplitud de la deformacion. Se utilizan boquillas anchas y gran caudal de aire
para deformaciones amplias, y boquillas estrechas y pequefios caudales para deformaciones muy
pronunciadas y puntuales. De cualquier modo, el calentamiento se realizara vigilando en todo
momento el comportamiento del material.

En ningun caso debe aplicarse calor procedente de una llama para evitar que el material se
degrade.

2. PROCESO DE REPARACION PASO A PASO

2.1. Se desmonta el armazon interior para per- 2.2. Se aplica calor uniformemente sobre la
mitir el acceso a la cara interna del para- cara interna de la deformacion, con el
golpes. soplador de aire regulado a una tempera-

tura aproximada de 400 °C.

2.3. De igual forma, se calienta la cara externa, 24. Con unas tablas, a modo de plantilla, y
controlando la distancia del soplador y el gatos de carpintero o mordazas, se ayuda a
comportamiento del material. la conformacion mientras el plastico esta

caliente. La plantilla se quita una vez que
el plastico esta frio.



2.5. Secalientan de nuevo las zonas que ain no 2.6. Con un pequeno taco de madera se retocan
se han conformado totalmente. las lineas o quebrantos.

2.7. Se lija la superficie afectada para detectar 2.8. Con el soplador graduado a 250 °C aproxi-
pequenas deformaciones residuales. madamente, y con una boquilla estrecha,
se calientan los pequenos relieves para

conformarlos.

_ 29. Conformada la pieza. se limpia con disol- 2.10. Después de lijar la masilla, se vuelve a
c vente y se imprima para enmasillar poste- imprimar la zona lijada para permitir la
riormente. aplicacion del aparejo.



2.11. Aplicado el color base, se enmascara la
pieza para pintar la banda de color gris.

2.12. Aspecto del paragolpes reparado y pin-
tado.



