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El repaso de chapa comprende todas aquellas operaciones y trabajos necesarios para con-
formar un panel deformado, devolviéndole unas caracteristicas lo mas similares posibles a las
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,
es un trabajo muy artesanal, que se basa en gran medida en la habilidad manual y en la des-
treza del operario. Se trata de una técnica dificil de dominar en la que desempefia un
papel importante la experiencia y la practica.

El conformado de superficies es decisivo en la reparacion de carrocerias, ya que permitira
obtener una superficie lista para la aplicacion de los recubrimientos y pinturas posteriores.

En muchas ocasiones, se olvida que un acabado de calidad en el drea de carroceria reduce
el volumen de trabajo en el area de pintura.

Para conseguir calidad en el acabado de chapa se necesita conocer suficientemente el com-
portamiento del material, las técnicas de trabajo y las herramientas, asi como poseer expe-
riencia y practica en la reparacion de estas superficies.

En este capitulo se da una vision general a la conformacion de deformaciones, aportando
informacion sobre las bases fundamentales para la reparacion de chapa de acero, indicamos
las herramientas que se deben emplear, asi como su correcta eleccion y utilizacion y, por Ulti-
mo, hacemos un resumen de las diferentes técnicas existentes, que permitirdn resolver las
deformaciones que puedan presentarse.

Todo ello, con la resolucién, paso a paso, de varios casos practicos sobre diferentes defor-
maciones o golpes tipo.

1. DEFINICIONES

A continuacion se ofrece un pequefio glosario con los términos empleados més comunmente
para describir las operaciones de chapa, con el fin de unificar criterios.

* Abrasion: desgaste de la superficie de un cuerpo provocado por las particulas de
otro cuerpo, generalmente méas duro, llamado abrasivo.
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Martillos de inercia

Es un tipo de martillo especial, cuyo empleo posibilitaré la conformacion de abolladuras en
zonas o piezas de configuracion cerrada sin necesidad de abrir huecos de acceso.

Martillo de inercia

Aplicacion del martillo
de inercia

Consiste fundamentalmente en un eje por el cual se desliza un peso. Existen diferentes tipos
en funcion de la boca de trabajo de que dispongan: para clavos, para arandelas, con vento-

sa, con mordaza de presion o con estrella.

Para estirar una deformacion se aplica la boca de trabajo sobre la zona deformada golpean-
do con el peso deslizable sobre el tope opuesto.
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Deteccion de
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En ambos casos, es practicamente imposible conseguir el acabado superficial necesario para
que la reparacion pase a la zona de pintura sin un tratamiento adicional. Para obtener una
superficie uniforme y con las lineas originales del panel habra que recurrir a productos de
relleno, preferiblemente a la aplicacion de estafio-plomo. Esta aplicacidn ha de entenderse
como una solucion para conseguir el acabado final, no como un medio de encubrir trabajos

deficientes.
TIPOS DE DANOS
Accesibilidad Magnitud Método de reparacion

Empleo de herramientas de conformacion:

Sin estiramiento : :
martillos, tases, lima de repasar...

Con acceso directo . .
Completar técnica anterior con un

Con estiramiento . .
tratamiento térmico para recoger la chapa

Reparacion principal mediante martillo de

Sin estiramiento . .
inercia

Sin acceso directo
Completar la técnica anterior con un

Con estiramiento . ..
tratamiento térmico para recoger la chapa

6. DETECCION DE ABOLLADURAS

La deteccion de una abolladura no suele ser dificultosa, mediante una apreciacion visual o a

deformaciones mediante través del tacto. El empleo de un taco de lijado y del peine de siluetas también facilitan su

el lijado de la zona
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deteccion.

La localizacion de una abolladura se detecta mas
facilmente en colores oscuros mediante una apre-
ciacion visual. En el caso de pequefias deformacio-
nes o aguas, hay que jugar con la luz y con los refle-
jos que ésta produce sobre la chapa.

Una forma de facilitar la deteccion visual de peque-
fias deformaciones es la utilizacién de un taco de
lijado de goma provisto de un pliego de lija fino. Con
él se lija suavemente la zona que hay que repasar.
Las partes en las que desaparezca la pintura seran
zonas altas; en las que el lijado sea ligero seran are-
as correctas y en las que se note la ausencia de
lijado seran zonas bajas.
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Golpeo fuera de tas

8.2. CASOS PRACTICOS

8.2.1. Reparacién de dano con acceso directo y sin estiramiento de la chapa

Pieza: Aleta trasera derecha.

Material: Acero convencional.

Espesor: 0,7 mm.

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

Herramientas empleadas: Mazo de goma, martillo y lima de repasar, tas y lijadora roto-
orbital.

Operaciodn realizada: Aproximacion de la zona con el mazo de goma, conformacion con tas
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 una
zona abierta, con buen acceso por ambas caras).
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2. Debido a la proximidad de la
rueda a la zona dafada, su pre-
sencia dificulta el manejo de las
herramientas; por ello, el primer
paso es su desmontaje.

3. Acto seguido se retira el guar-
dabarros para dejar libre el hue-
co de la aleta y asf tener acceso
directo a la chapa por ambas
caras.
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Seleccion de los
electrodos segin el
trabajo a realizar

nueva; estas capsulas estan fabricadas por estampacion en frio y se suministran como
consumible para ser reemplazadas cuando estén deterioradas.

Los electrodos y portaelectrodos presentan tamafos y geometrias muy variadas para
permitir adaptarse a cualquier tipo de pestafa y configuracion que pueda darse en una
carroceria.

Los electrodos y portaelectrodos han de estar perfectamente alineados y con las dimen-
siones correctas para ejecutar un buen punto, debiéndose aplicar la presién perpendicular-
mente a la superficie de las chapas.

2.6. OTROS ASPECTOS IMPORTANTES EN LA EJECUCION
DE LA SOLDADURA

Ademés de las particularidades indicadas, existen otros aspectos que también hay que
tener presentes a la hora de unir piezas por puntos de resistencia: la distancia entre puntos
(paso), la distancia al borde o recubrimiento, la obtencion de puntos sin marcas por la
cara vista y el control de la calidad.
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