ANO 2023/ N° 43
Revista profesional

\ée)rsgsﬂen ta

de automocion corr

RECAMBIOS | TALLERES | SHATA

ENTREVISTAS

CONEPA-CETRAA

€& Nuestra postura es la defensa de las
empresas del sector en sus relaciones
con los grandes operadores

FACONAUTO
€& La posventa es, en muchos casos, la
puerta de entrada de futuras ventas

ANCERA

11 Siempre es positivo invertir en que
el usuario final conozca la posventa
independiente a todos los niveles

POSVENTA OFICIAL
E INDEPENDIENTE VELAN
ARMAS PARA GANAR
CUOTA DE MERCADO

Conepa, Cetraa, Ancera, Faconauto y la AER analizan la situacion
actual de la posventa, su futuro y los desafios mas importantes

Soldadura

Hablamos con Equipamiento de taller Remanufacturados
Fernando Riesco, director  Hella acerca la diagnosis OE Sustituir o reparar, Clave en las carrocerfas
general de Dipart, S.L. al taller multimarca esa es la cuestion de nueva generacion




SOLDADURA Y ENMASCARAMIENTO

Procesos clave
en las carrocerias

de nueva generacion

Las piezas de aluminio ofrecen mas pOSIblhdadI?dsades
que el acero por su elasticidad, entre otras cuali -
Elaluminio es un material cadavez mas comunen automociony, p[;)rltar};?ﬁgnriosoa;
ultimas tendencias que los carroceros han de apl)crler(wjder ?}éa;)ifignﬁoﬂmémico de'l >
i€ i la soldadura :
carrocero de hoy también deberia conocer , U
Abordamos todos estos aspectos en este informe, en elque, ademaz, ‘[(i\mibnlCejinS .
desvelamos los secretos del proceso de enmascarado, un paso, sinduda, P

para el repintado posterior a lareparacion.

» Texto Irene Diaz
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laluminio es un material cada
Vezmas comunen
automocién. Taly como
—— explica GYS Ibérica, compafiia
EXpertaensoldaduray sistemas de
réparacion de carrocerias, las piezas
de este material son cada vez mas
comunes enlos coches de tltima
generacion, ya que ofrece mas
posibilidades que el acero porsu
elasticidad, entre otras cualidades.
Sibien el aluminio es mas caro de
producir que el acero, resultamenos
pesadoy ofrece una seguridad
equivalentey una mayor resistenciaa
lacorrosién. Asilo explicandesde
GYS:"Sudensidad (2,7) es tres veces
inferioraladelacero (7.8),loque
permite unareduccién de masa de
alrededor del 40% para una rigidez
equivalente. También ofrece mayor
resistenciaalacorrosion”. Y esun
material que, ademéds, se recicla

' mucho més facilmente.

No obstante, pese a que el aluminio
ofrece varias ventajas parael
constructor del automaovil, es también
mas complejo que otros materiales Y,
portanto, el chapista necesita
formarseyequiparse
adecuadamente.

‘Entodoslos casos, lachapade
aluminioesligeramente méas gruesa
(de0,8a1,1mm) queladel acero. En
unaestructura totalmente hecha de
aluminio, comola del TeslaModel So
ladel Audi A8, se utilizan chapasde
aluminio estampadas en caliente
paraloselementos delachapa. La
chapadelos vehiculos eslaparte
mas facil dereparar,aunquela
metodologia requiere formaciény
algunas precauciones, porqueel
aluminio es mas ‘quebradizo’ que el
acero. En cambio, si se trabaja bien,
conbuenas herramientasyala
temperaturaadecuada, se vuelve

PESEAQUEEL ALUMINIO
OFRECE VARIAS VENTAJAS, ES
TAMBIEN MAS COMPLEJO QUE

OTROS MATERIALESY POR
TANTO, EL CHAPISTANECESITA
FORMARSE Y EQUIPARSE

ADECUADAMENTE

FRONIUS PRESENTO EN UNIRE

SUS INNOVACIONES PARA 2023

Fronius Espaiia Perfect Welding presenté en |a feria UNIRE, celebrada
en abril, algunas de sus soluciones en tecnologia de soldadura manual
y robética colaborativa. La subsidiaria en Espana del fabricante
austriaco contd con un stand en el que €Xpuso su tecnologia mas
innovadora y, asimismo, llevé a cabo demostraciones en directo con el
que fue el equipo estrella de la feria: la celda de soldadura robotizada
colaborativa compacta Cobot CWC-S, “Ia solucién perfecta para
implementar procesos de automatizacién en pymes”, seguin Fronius.

Cobot CWC-S, equipada con una fuente de potencia TPS 400i con
proceso CMT (Cold Metal Transfer) y un robot colaborativo de Ia
marca Fanuc, destaca por ser una solucién ideal para la fabricacion
en serie de componentes de distintas geometrias, ofrecer un manejo
intuitivo (no se necesitan conocimientos de programacion), asi como
por su reducido tamafio base (sélo ocupa 3,5 m2).

Como Fronius Espafia cuenta con un departamento que desarrolla
soluciones de celdas robotizadas a medida, los visitantes pudieron
consultar sus proyectos o ideas al respecto con los expertos de la

compania.

maleabley, portanto, es bastante facil
deremodelar”, cuentan desde GYS.
Eneste sentido, esimportante
resaltar que la conductividad térmica
delaluminio es cuatro veces mayor
queladelacero. Encuantoasu
dilatacion térmica, es el doble. Su
punto de fusién, por otra parte, se
alcanzaa650° C (invisible a simple
vista), frente alos 1.450° C del acero.
“Parasoldaro, simplemente, calentar
elaluminio, no se puede confiarenel
color, debido a sumenortemperatura
defusionylaformacién de alimina,

queblanquea la chapa cuando se
exponeal oxigeno del aire. Este
fendmeno hace que el aluminio sea
mas refractario al caloryaumenta el
riesgo de defectos de soldadura.
Entre las muchas precauciones que
hay que tomar, es necesario lijar para
eliminarlaalimina antes de soldar”,
aseguran.

EL ALUMINIO REQUIERE
FORMACION

Siuncoche estd compuesto por
variostipos de aluminio, no puede
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repararsesin conocimientosy
herramientas especiales. Es poreso
queel carrocero debe actualizarse
paratrabajarel aluminio.“Enlos
trabajos de reparacion, lasoldadura
del aluminio conun equipode
soldadura semiautomatico séloes
posible paraelcierre deunajuntatras
uncorteparcialen condiciones muy
restringidas. Paraelresto, se utilizala
técnica de remachado’, comentan
desde GYS. Elremachado permite
ensamblar elementos heterogéneos o
imposibles de soldar sindegradarlas
cualidades del material. “Unir dos
piezas dealuminio esmuchomas
complicado que unir dos piezasde
acero. Siempre hay que priorizar el
remachado con el aluminio, yaque la
soldaduradepuntonose puede
utilizarenreparaciénde aluminio. En
efecto,los equipos MIG/MAG —que
ademas debenser preferiblemente
pulsados— solose puedenusaren
reparaciones parciales’,indican.
“Enparaleloala soldadura, el
enderezado de chapas dealuminioes
un proceso menos complejoy deberia
realizarse con muchamas frecuencia,
sibienrequierede conocimientos
técnicos, de un drea dedicaday de
herramientas debuena calidad’,
sefialan desde GYS. Paraello, algunos
fabricantes han desarrollado
desabolladorescon latecnologfade
arcotirado, que permite soldaranillas
ytirarlachapa mas facilmente. GYS,
enparticular,seha especializadoenel
desarrollo de bancos completos de
aluminio que contienen todaslas
herramientas necesarias para poder
enderezar correctamenteel aluminio.
“Enderezar el aluminio es bastante
sencillo, gracias alos aparatos de
arco tirado que funcionan bajo
proteccion degas. Se sueldananillasy
se utiliza una barra detraccion para
mantener lachapa en tension
mientras se calientaconuna pistola
decalory setrabajaconun martillo

paradevolverlaasu posicionoriginal’,
cuenta el especialista.
GYShaintroducidoenel mercado
espafiol bancos completosconel
ARCPULL 200, queincluye pistola
automatica, martillos para aluminio,
anillas, barras paratirary unazona
especifica paraalojar labotellade
argon, evitando asicontaminarla
zona.

"No es necesariamente urgente que
un carroceroinviertaenunarea de
altatecnologia certificada ATEXsolo
paratrabajar con estructurasde
aluminioohibridas,ya quetodavia
hoy sonpoco frecuentes’, desvelan
desde GYS. Sinembargo, aseguran
que unbuen carrocero debeofrecerel
enderezamientoya reparacionde
elementos desmontables de
aluminio. “Incluso para esto, hay que
intentar reservarunazonayun utillaje
especificosy, sobre todo, nohay que
descuidar el tiempo necesario para la
formacion”, afirman.

SOLDADURATIG

Lasoldadura TIG es,ajuicio de
Fronius Espafia, la disciplina mas
importante entre los procesos de
soldadura. “LasoldaduraTIG es el
Unico procesoconelquese pueden
soldartodos los metalescon

PARASOLDAR O, SIMPLEMENTE, CALENTAREL
ALUMINIO,NO SE PUEDE CONFIARENEL COLOR,
DEBIDO A SUMENOR TEMPERATURADE FUSIONY A
LAFORMACION DE ALUMINA, QUE BLANQUEALA
CHAPA CUANDO SE EXPONEAL OXIGENO DEL AIRE
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resultados de calidad. Suele ser la
primeraopcionpara launionde
recipientes de aluminio 0 acero
inoxidableresistentesa bacteriasen
laindustria alimentaria. Es decir, alli
donde la higienenosdlo dependede
lalimpieza, sinotambiéndela
perfecciondelos cordones de
soldadura’, explican. Sibien, hay que
tener en cuenta que notodos los
componentes son adecuadosparala
soldaduraautomdticay, por lotanto,
siempre se vananecesitar personas
pararealizar el proceso.
"Desgraciadamente,cada vez hay
menos especialistas que dominenla
soldadura TIG manual. Esto supone
ungranproblema’, advierten,y
afiaden que “la soldadura MIG/MAG
esmas facil de aprender.En ella, el
material deaporteoelhilode
soldadurahacen lasveces de
electrodo para cebarelarco voltaico,
fundiéndose continuamentey
alimentando de forma automaticael
arco através del denominado avance
de hilo. Durante el proceso, puede
sujetarselamanoque guiala
antorchaconlaotrapara estabilizar
su posiciony direccion. La situacion
es completamentedistintaen elcaso
delasoldaduraTIG,enlaque el
llamado electrodo detungstenono s€
fundeyel material deaporte de
soldadura debe introducirse con la
mano libre, ya seagotaagotao de
forma continua’, relatan.

“Para evitar la formacion indeseada
deporos, elhilode soldadura,quese
alimenta en formadebarra, debe
permanecer enlacampana dehumo
de soldadura durante todo el proceso.



Setratadeunatareaexigenteque
requiere muchaexperiencia,
conocimientosy firmeza manual’,
indican.

NUEVA FORMULA MAGICA

Existe un método “muy inteligente”y
de facil manejo, en palabras de
Fronius, que simplifica
considerablemente la soldadura TIG
manual, lo que permite que los
soldadores sin experienciaenesta
disciplina consigan resultados
éptimos. Esta “formulamagica”esel
control dinémico delhilo, unanueva
tecnologia que permite que incluso
los principiantes puedantrazar
cordones de soldadura TIG perfectos.
El secreto de estatecnologiaessu
autorregulacionautomatica. Asilo
explican desde Fronius: “El sistemade
soldadura controla activamente el
avancedehiloenbaseal
comportamiento de soldadura, la
posiciéndelaantorchaylas
condiciones actuales del
componente. El sistema compensa
automaticamenteinclusolas
tolerancias de componente de hasta
el 30%".

LadeFroniussellamaTIG
DynamicWirey es el nuevo proceso
de soldadura con hilo friodel
fabricante. “El avance de hilo activo
compensado proporcionala
seguridad necesariay garantizauna
altacalidad delos cordonesde
soldadura. Comoel hilonorealiza
constantemente movimientos de
avanceyretroceso, hay menosroce

entre los consumibles, como el cuello
ylacaperuzadelaantorchaylafunda
defijacion, de modo que duranmas
quelassolucionesdela
competencia’,cuentan.

REPINTARY ENMASCARAR

Una vez concluida la preparacion dela
chapatocarepintar. Antes, hay que
preparar el vehiculo, enmascarandolo
para evitar que se manchenotras
partes al repintar la pieza dafiada. Es
por eso que hemos hablado de
técnicas de enmascaramiento con
Nerpel,compafifafundadaen 1942y
que sededicaalafabricacionyventa
de papelesy materiales de
enmascaramiento. Lo primeroes
preguntarse sisevaarealizarun
repintado completo del vehiculoouno
parcial: “Cuando seva arealizarun
repintado completo es necesario
enmascarar todas aquellas zonas
quenovanaserrepintadas”. Enel
casodelosfaros,lomaseficiente es
enmascarar los faros mas pequefios
concintade 50mmy los mds grandes
conpapel de carrocerofijado con
cinta. Encuantoalasventanasy
gomas, Nerpel sefiala que primeroes
necesario usar unlevantagomaspara
quelapintura llegue hastalas zonas
de chapa que estan cubiertas por la
gomadelas ventanas. "Después se
puede utilizar tanto papelfijado con
cintacomounrollo de lamedidamas
adecuada deplésticoconcintapara
proteger el cristal de la ventana”.
Alahoradecolocarel papeles
necesario intentar que no se hagan

pliegues donde se puedaacumular
suciedad, que después pueda
estropear el trabajo. “Para cortar el
papel serecomienda usar un cutter,
pero desde dentro hacia fuera (para
no dafiar lachapa)y haciendoun
pliegue exactoantes de cortar”,
explican. “Enel caso del plasticocon
cinta, este producto esté preparado
paraqueel corte sehagaconlamano
ysearecto”yexplicanque, con
cualquiera de los dos materiales, se
recomienda comenzar su colocacion
desde lazonamasrecta. Paramayor
sostenibilidad medioambiental, se
recomienda el uso de papel siempre
que sea posible.
Encuantoalasruedas,lomas
eficiente es “utilizar cinta de
carrocero paraelarcodelarueda,y
film paralarueda propiamente
dicha”. Conrespectoalos quicios de
las puertas, lomas conveniente es
utilizar burlete paraenmascarar
estas zonas. “Sise deseaahorrar
tiempo, el burlete redondeadoes el
maés facil y répido de colocar. Sise
deseaunacabadomejor, elburleteen
T eslamejor solucion”, concluyen.

REPINTADOS PARCIALES
Sielrepintado es parcial,lomas
eficiente es enmascarar el vehiculo
con plastico cubrecoches, que
permite protegerlo en muy poco
tiempoy demanera sencilla. “Se
extrae el plastico suficiente para
cubrirtoda lalongitud del vehiculo
desde undispensadory después se
despliegaaloancho, protegiendo asf
toda la superficie del vehiculo”,
detallandesde Nerpel. Eneste
sentido, esimprescindible colocarel
plastico con el tratamiento corona
hacia el exterior eindicarlode alguna
manera (habitualmente, se hace con
serigrafia). “Una vez protegidoel
coche porcompleto, seabreun
huecoenel plastico,enaquellas
zonas delachapa que es necesario
repintar,y se perfilade manera
exacta concintade carrocero’,
concluyen. Enelcasodelos
repintados parciales dentrode un
mismo panel, “para unresultado
optimolomaés eficiente es utilizar una
cintadetransicion, ya que permiteun
acabado muy bueno conunarapida
colocacion”. e

INVEST IN THE FUTURE

GYSDUST Extractor
Aspirador neumatico para polvo

GYSPRESS GYSPOT ARCPULL

remachadora desabollador
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