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La reparacion de abolladuras en paneles de aluminio es basicamente igual que la repara-
cion de abolladuras en paneles de acero, las vunicas diferencias vienen motivadas por las especia-
les caracteristicas del aluminio: resistencia, conductividad eléctrica y térmica, dureza, etcé-
tera.

Estas peculiares caracteristicas del aluminio con respecto al acero condicionan e, incluso,
limitan los procesos de reparacion en los paneles de aluminio; por tanto, serd necesario tener en
cuenta una serie de aspectos que influiran en la aplicacion de esfuerzos y tratamientos térmicos,
C asi como en la herramienta utilizada.

En el presente boletin se describen, a modo de ejemplo, las técnicas y el proceso de repara-

cion de una abolladura de reparacion con estiramiento en la aleta delantera de un Range
Rover.
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1. CARACTERISTICAS GENERALES DE LA REPARACION DE ABOLLADURAS
CON ESTIRAMIENTO EN PANELES DE ALUMINIO

La correcta reparacion de las deformaciones en paneles de aluminio exige tener en cuenta
una serie de cuestiones diferenciadoras de la conformacion de paneles de acero. Las méds importantes
son las referidas a continuacion:

® Atemperar la zona a reparar para aumentar la maleabilidad del aluminio y facilitar el
trabajo.

e Conformar con sufridera y mazo de madera o goma. con objeto de evitar. en la medida de lo
posible, marcas y sobreestiramientos.

® Las deformaciones residuales y los estiramientos que inevitablemente se producen se resuel-
ven con un tratamiento térmico. que dependera de la magnitud del estiramiento y de la zona

donde éste se encuentre.

* Después del tratamiento térmico. conviene efectuar un suavizado del panel, preferentemente
con lima.

2. REPARACION DE LA ALETA DELANTERA DEL RANGE ROVER

1. Abolladura con estiramiento,

2. Atemperado previo de la zona danada. Esta
operacion se realiza con soplete de fontanero,
pues permite un mejor control de la tempera-
tura que el oxiacetilénico.




3. Recuperacion de la mayor parte de la defor-
macion con ayuda de una cuna hidraulica.

-

4. Conformado de la zona danada. con sufridera
y mazo de goma.
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5. Comprobacion del estiramiento sufrido me-
diante el peine de perfiles.

6. Deteccion con la mano de las zonas sobreesti-
radas para la aplicacion del tratamiento tér-
mico.




7. Aplicacion del tratamiento térmico con so-
plete oxiacetilénico.

8. Batido de la chapa con el tas y el martillo
para provocar su retraimiento.

9. Suavizado de la chapa con lima de repasar
para eliminar las tensiones generadas por la
aplicacion de calor.

10. Eliminacion de la capa de pintura con un
disco de bajo poder abrasivo, tipo «Clean’n
Strip».




I1. Deteccion con la mano de pequenas defor-
maciones puntuales para su posterior resolu-
cion.

12. Eliminacion de las pequenas deformaciones
haciendo uso del electrodo de cobre.

13. Enfriado posterior con agua, para mejorar
las condiciones de retraimiento en las zonas
donde se aplica el electrodo.

14. Eliminacion de las tensiones creadas por
el tratamiento térmico mediante un suavi-
zado.




15. Comprobacion del estado del panel.

16. Aspecto final de la reparacion en el drea de
chapa.
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