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1-. INTRODUCCION.

Actualmente existe un aumento creciente de la utilizaciéon de plasticos en la
industria del automovil, este hecho se debe fundamentalmente a las ventajas que
presentan los plésticos frente a otros materiales. Son muchos los componentes que se
pueden encontrar en un automovil fabricados con materiales sintéticos, piezas como
faros, paragolpes, guardabarros, alerones y otros componentes.

Pero, ;qué ocurre cuando estos componentes o piezas del vehiculo fabricados en
materiales plasticos se rompen?, jes necesario sustituirlos por otros nuevos en perfecto
estado o admiten una reparacion de la zona dafiada?

En estos casos la reparacion de piezas de plastico se presenta como una buena
alternativa frente a su sustitucion, ya que, gracias al desarrollo de los distintos métodos
de reparacion se obtienen excelentes resultados.

Para analizar y valorar cual seria la opcion més adecuada es necesario tener en
cuenta una serie de aspectos como:

= El método de reparacion a utilizar (por soldadura o por adhesivo).
= El tipo de plastico (termoplastico, termoestable, elastomero).
= La accesibilidad a la pieza.

= El tipo de pieza y localizacion del dafio.

El tipo y magnitud del dafio.

2-. PLASTICOS MAS UTILIZADOS EN EL AUTOMOVIL.

A continuacién se indican los plasticos empleados con mas frecuencia en el

automovil:
2.1. TERMOPLASTICOS.

Los plésticos termoplésticos son en general duros en frio, reblandecen, fluyen
al calentarlos y vuelven a recuperar sus propiedades iniciales una vez que se han
enfriado. La mayoria de estos plasticos se pueden conformar tantas veces como se
precise y se pueden soldar. Aunque algunas veces, debido a su composicion, se requiere

usar adhesivos o resinas para su reparacion.
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Termoplasticos mas utilizados en el automovil:

TIPO DE PLASTICO APLICACIONES
POLIAMIDA (PA) Rejillas, tapacubos, radiadores, carenados de
motos
POLICARBONATO (PC) Aleado se emplea en: paragolpes, spoliers,
carenados
Canalizaciones, revestimientos de pasos de
POLIETILENO (PE) rueda, baterias, depdsitos de combustible
POLIPROPILENO (PP) Paragolpes, revestimientos interiores y

exteriores

POLIPROPILENO/ETILENO-

PROPILENO-DIENO Paragolpes, revestimientos de los mismos,

spoliers, cantoneras

(PP/EPDM)
POLICLORURO DE VINILO Molduras exteriores, cables eléctricos, pisos de
(PVO) autocares, gomas sintéticas
ACRILONITRILO Calandras, rejillas, tapacubos, salpicadero,

BUTADIENO ESTIRENO (ABS) | spoliers, canalizadores, accesorios del interior

2.2. TERMOESTABLES.

No experimentan ninguna variacioén con el calor, no reblandecen ni fluyen al
calentarlos. Suelen presentarse reforzados, es decir, con mezclas de resina termoestable
y cargas de fibras naturales o sintéticas. Son duros y fibrosos y rompen al impacto con
astillamiento del material. No se pueden soldar, pero si reparar mediante distintos

procedimientos.

Termoestables mas utilizados en el automoévil:

TIPO DE PLASTICO APLICACIONES
REFORZADOS CON Paragolpes, spoliers y cantoneras, revestimientos
FIBRA DE VIDRIO (GFK) exteriores.

POLIURETANO (PUR) | Paragolpes, salpicaderos, asientos, spoliers, cantoneras.

RESINA DE POLIESTER Paragolpes, portones, capds, carrocerias completas,
INSATURADO (UP) isotermos, carenado de motos.

¥ ESCUELAS PROFESIONALES LUIS AMIGO 4
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3-. METODOS DE IDENTIFICACION DE LOS
MATERIALES PLASTICOS MAS UTILIZADOS EN EL
AUTOMOVIL.

En la reparacion de los materiales plasticos, es imprescindible conocer la
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naturaleza de los mismos.

Los métodos mas utilizados para realizar su identificacion son:

3.1. POR COMBUSTION.

Consiste en identificar el plastico basandose en el analisis
de la combustion de un trozo de material extraido del elemento a

reparar (olor, color, humo, forma, etc.)

3.2. POR EL TEST DE SOLDADURA.

Consiste en realizar una prueba de soldadura en la parte interior del elemento
con diferentes varillas de plastico.

Si al tirar la varilla no se desprende, la varilla es igual o compatible con el plastico.

33 POR LA DOCUMENTACION DEL VEHICULO
DESARROLLADA EN MICROFICHAS.

Se suministran junto a las microfichas de los colores basicos que proporcionan

los fabricantes de pinturas.

34. POR EL CODIGO DE IDENTIFICACION
INCORPORADO A LOS MATERIALES PLASTICOS.

Sistema que consiste en marcar con un codigo todas

las piezas de pléstico segin la norma ISO 1043.
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4-. SISTEMAS DE REPARACION DE ELEMENTOS
SINTETICOS.
4.1. REPARACION DE TERMOPLASTICOS.

Los termoplésticos pueden ser reparados mediante los siguientes métodos:
= Soldadura.
= Acetona (Soldadura quimica).

= Empleando adhesivos o resinas con refuerzos.

La soldadura y los adhesivos son los sistemas mas empleados en la reparacion de
termoplasticos, ya que con ellos, es posible reparar piezas del automodvil de gran
volumen, como paragolpes, rejillas, etc., con un marcado interés econdémico para el

taller de carroceria.

SOLDADURA: Consiste en aplicar una fuente de calor hasta que los elementos a unir
se encuentren en un estado pastoso, momento en el que el material de cada elemento se
entrelaza para formar la union. So6lo se pueden soldar plésticos de idéntica naturaleza.
Por lo que es necesario identificar el tipo de plastico que se va a reparar.

Hay que tener presentes dos parametros fundamentales: la temperatura de fusion
del material y la presion, logicamente con una velocidad de avance adecuada.

Las temperaturas de fusion o soldadura de los materiales sintéticos mas

empleados en la carroceria de vehiculos automoviles se muestran en la siguiente tabla:

Material Temperatura de soldadura
PP 300°C
PE 280°C
PP/EPDM 300°C
PA 400°C
PC 350°C
ABS 350°C
PVC 280°C

ACETONA: Por medio de este sistema es posible la union de piezas pequeias (patillas
de pilotos, faros...), de algunos termoplasticos sensibles a la acetona.
Este método de adhesion no es valido para PE y PP. Los plasticos ABS son los

mas adecuados para la reparacion mediante este método puesto que al aplicar unas gotas
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de acetona sobre la pieza provoca un estado pastoso en su superficie, lo que se

aprovecha para adherir las piezas.

ADHESIVOS O RESINAS CON REFUERZOS: Los productos mas usados para este
método son los poliuretanos y las resinas epoxy. Estos adhesivos en combinacion con
imprimaciones especificas para plasticos, permiten ser utilizados para la reparacion de
todos los tipos de plésticos, tanto termoplasticos como termoestables, por lo que no se
necesita una identificacion previa del material.

Los refuerzos mas empleados son los de fibra de vidrio debido a sus buenas
propiedades y caracteristicas y precio asequible.

A través de este proceso se pueden reparar elementos que han sufrido pequenas
perdidas de material, como elementos con grietas o la restauracion de pequefios

elementos.

4.2. REPARACION DE TERMOESTABLES.

Para la reparacion de elementos termoestables, se requiere una técnica andloga a
la de fabricacion del producto, con la diferencia que las telas y resinas no se aplican
sobre un molde, sino sobre el elemento que debamos reparar.

Este tipo de plasticos se pueden reparar con los siguientes métodos:

* Empleando adhesivos o resinas con refuerzos.

= Empleando masillas de poliéster reforzadas.

ADHESIVOS O RESINAS CON REFUERZOS: Ademés de los poliuretanos y las
resinas epoxy (ya mencionadas en el punto anterior) para la reparacion de este tipo de
materiales también se suelen utilizar las resinas de poliéster ya que son mas
economicas. En el proceso de curado se comportan de forma idéntica.

Al igual que para la reparacion de los termoplasticos los refuerzos mas
empleados son los de fibra de vidrio. En combinacion con las resinas epoxy y de

poliéster presentan muy buenas propiedades mecanicas y una excelente adherencia.

MASILLAS DE POLIESTER REFORZADAS: Muy utilizadas en la reparacion de

pequefios dafios, como rayones, arafiazos, grietas no pasantes, etc.
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4.3. TRATAMIENTO DE DEFORMACIONES.

El método a seguir para la correccion de deformaciones, aunque muy similar en
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la mayoria de los casos, retine una serie de particularidades relacionadas con el tipo de
material a tratar, y, fundamentalmente, de su comportamiento frente al calor.

Atendiendo a ello, hay que destacar tres grandes grupos: termopldsticos,
termoestables semirrigidos y flexibles, tableros de abordo y consolas.

Los termoplasticos se reblandecen al ser calentados y alcanzan un estado
pastoso, que puede llegar a fluir al ejercer sobre ellos una determinada presion. Debido
a este comportamiento su conformacion es relativamente sencilla.

En los termoestables semirrigidos y flexibles, fundamentalmente poliuretanos,
las deformaciones que puedan producirse son facilmente recuperables mediante la
aplicacion de calor. Para ello, bastara con calentar uniformemente la zona dafada con la

tobera libre del soplete de aire caliente.

5-. PRODUCTOS EMPLEADOS EN LA REPARACION DE
ELEMENTOS SINTETICOS.
5.1. PRODUCTOS DE LIMPIEZA.

La limpieza y desengrasado es fundamental para obtener
una unioén entre materiales de aportacion y material base.

Se empleard un disolvente basico, que se dejara evaporar
completamente antes de ejecutar la soldadura.

La limpieza se realizara con un paiio papel apropiado (no
debe emplearse acetona, pues ataca a la mayoria de este tipo de

plasticos).

5.2. MATERIALES DE APORTACION.

Para poder realizar correctamente la soldadura de un
plastico es imprescindible que la wvarilla de aportacion se

corresponda con el material base.

Para la eleccion de la varilla adecuada, su color es

irrelevante y no suele coincidir el color plastico que compone la pieza.

q
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5.3. REFUERZOS

Las cargas de refuerzo tienen como principal mision
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aportar a los materiales compuestos resistencia mecanica y
rigidez. Pueden ser de distinta naturaleza y presentar formas y

estructuras muy variadas.

5.4. PRODUCTOS DE ACABADO

AT AT
Los productos de acabado se emplearan cuando el JWE "'m“,””“\ 6'4 9,

estado final de la reparacion haga necesario el empleo de

masillas de relleno. Estos deben adaptarse en la medida de lo

posible a las caracteristicas del plastico.

5.5. RESINAS

Son sustancias orgadnicas que se pueden presentar en estado liquido o pastoso,
cuya mision es asegurar la union de los componentes de la armadura y proporcionar la
dureza y estanqueidad necesarias. Su secado o curado se debe a un proceso quimico
irreversible, denominado polimerizacidn, por la accién de un catalizador y un activador
que mezclados a la resina, transforman el producto de un estado liquido o pastoso a uno

solido. Las resinas mas empleadas son de dos tipos: de poliéster y epoxy.

¢ Cicl oi\matlvos Gradt M
NG TGS,

Es un aglomerante formado por masilla de poliéster y
fibra de vidrio cortada. Si se le afiade catalizador en

proporciones del 2 al 3% se obtiene un producto adecuado y de

rapida aplicacion.
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5.7. ADHESIVOS

La mayor parte de los adhesivos utilizados en carroceria
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son los Cianocrilatos (metal, vidrio, plastico, papel) y los

Poliuretanos, siendo estos los mas empleados dentro de este

subgrupo para la reparacion de elementos sintéticos.
Estos suelen ser bicomponentes. Se suministran en cartuchos dobles y se aplican
con pistolas especiales que aplican la misma cantidad de cada componente y para

garantizar una mezcla homogénea.

6-. EQUIPOS Y HERRAMIENTAS UTILIZADAS PARA LA
REPARACION DE ELEMENTOS SINTETICOS.

Las herramientas y equipos empleadas en la reparacion de este tipo de materiales

pueden englobarse en tres grandes grupos:

6.1. EQUIPAMIENTO PARA EL LIJADO Y
MECANIZADO.

Equipamiento Aplicacion
Radial: Preparacion de superficies
-Discos abrasivos de fibra P-50 P P
Lijadoras: -Preparacion de superficies y
-Excéntrico-rotativas: Discos abrasivos P100, acabado final.
P220 -Desbarbado del cordon de
-Vibratorios: Pliegos abrasivos P100, P220. soldadura.
-Preparacion de superficies
Taladro: -Acabado final de zonas de dificil
- Brocas de 2-3mm de didmetro acceso
- Fresas de geometria variada. -Mecanizado de la reparacion.
- Disco de acero trenzado. -Evitar la propagacion de la rotura
-Biselar la grieta
Tacos de lijado manual: -Acabado final en zonas de acceso
-Pliegos de lija grano P-100 y P-220.- limitado.
Rasqueta: -Acondi.cionado de la superficie
) -Biselado de la rotura

ESCUELAS PROFESIONALES LUIS AMIGO 10
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6.2. EQUIPAMIENTO PARA LA REPARACION Y
APLICACION DE LOS PRODUCTOS.

Equipamiento Aplicacion

-Correccion de deformaciones.
-Evaporacion de disolventes.
-Soldadura propiamente dicha.
-Eliminacion de adhesivos.
-Corte de las cargas de refuerzo.
Tijera-Cuchillas: -Cortar los trozos y hacer el bisel de la
varilla de aportacion.

Soplete de aire caliente:
-Juego de boquillas de diferentes formas
y tamanos.

Util para presionar la rejilla: -Insertar la valla metalica de refuerzo

. . . . -Preparacion y mezcla de la resinas.
Recipientes de plastico: P v

-Para remover y homogeneizar la mezcla
de resinas.

Brochas: -Aplicacion de las resina.

-Aplicacion de resinas, masillas

reforzadas y productos acabados.

Tablillas de madera:

Espatulas:

6.3. EQUIPAMIENTO AUXILIAR.

Equipamiento Aplicacion

-Eliminacion rapida de la suciedad, en

Pistola de soplado: las operaciones de y lijado.

-Limpieza y desengrasado de la zona

Papel de limpieza:
que se va a reparar.

-Formacién de una base de apoyo
Cinta de enmascarar: provisional, para la aplicacion de las
resinas.

-Posibilita el moldeado de
Papel de aluminio: determinados productos, adaptandolos
a la configuracion de la pieza.

Lampara infrarrojos: -Acelera el secado de las resinas.
-Mantener enfrentados los bordes de la
Mordazas: .
grieta.
Mechero de gas: -Identificacion del material.

¥ ESCUELAS PROFESIONALES LUIS AMIGO 11
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7-. PROTECCION Y SEGURIDAD
7.1. RIESGOS DERIVADOS DE LOS PRODUCTOS QUE
HAY QUE EMPLEAR

Productos de limpieza

Los disolventes y productos de limpieza para plasticos contienen componentes
nocivos y ademas, son facilmente inflamables.
Resinas de poliéster

Contienen estireno compuesto, que irrita los ojos y las vias respiratorias.
Asi mismo, los perdxidos orgéanicos, empleados como catalizadores son irritantes y
sensibilizantes cutaneos.
Resinas epoxi y productos adhesivos

Determinados productos empleados como agentes de curado contienen aminas
alifaticas, que producen irritacion en la piel, ojos y vias respiratorias. Evitarse contacto
con los ojos y la piel.
Poliuretanos

Compuestos en su mayoria por isocianatos, que causan sensibilacion en la

mucosa y, en menor magnitud, irritacion cutanea y sensibilizacion en la piel.

7.2. RIESGOS DERIVADOS DE LAS OPERACIONES QUE
SE VAN A REALIZAR.

Operaciones de lijado

El polvo desprendido en las operaciones de lijado, permanece desprendido en el
aire. Su inhalacion puede ocasionar alteraciones en el organismo.

El polvo de lijado de materiales reforzados con fibras, contiene finisimas
particulas que se acumulan y disminuyen progresivamente su capacidad respiratoria. Se

puede incrustar en la piel y producir irritaciones.

Operaciones de soldadura
Determinados de plasticos, temperaturas altas, como las empleadas en los
procesos de soldadura, desprenden gases e hidrocarburos, que son nocivos por

inhalacion.
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7.3. MEDIDAS DE PREVENCION Y PROTECCION

= Larotura se presenta en el borde de un paragolpes.

= Larotura se presenta en el borde de un paragolpes.

= Sistemas de extraccion localizada.

= Realizar las reparaciones y aplicacion de los productos en locales dotados de
buena ventilacion.

= No efectuar las reparaciones cerca llamas o cuerpos incandescentes, pues
determinados productos son inflamables.

= No fumar durante las reparaciones

= Evitar el contacto de los productos con la piel y los ojos; para ello, se emplearan
gafas de seguridad y guantes apropiados.

= En el lijjado de materiales reforzados con fibras es recomendable emplear un
mono de proteccion integral, para evitar todo contacto del polvo de lijado con la
piel.

= Habran de protegerse las vias respiratorias de la inhalacion de polvo y gases o
vapores y se emplearan mascarillas adecuadas a cada caso.

= El aire caliente puede llegar a causar quemaduras, por lo que es adecuado el

empleo de guantes de trabajo durante su manipulacion.

Zonas potencialmente . Medidas de proteccion
. Riesgos s
lesivas y prevencion.
-Salpicaduras de
0JOS produp tos. Gafas de proteccion.
-Proyecciones de
cuerpos extranos-
-Quemaduras. -Guantes de trabajo.
MANOS -Irritaciones cutaneas. | -Guantes de proteccion.
-Cortes
’ -Inhalacién de polvos. -Mascarillas
VIAS Inhalacion de gases apropiadas
RESPIRATORIAS | ~ clon de gases y apropiacas. -
vapores- -Equipo de extraccion
CUERPO -Irritaciones cutaneas. -MOHO.S de proteccion
integral.

¥ ESCUELAS PROFESIONALES LUIS AMIGO 13
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= La rotura se presenta en el borde de un
paragolpes.

= Definir y revisar el alcance de la rotura.

* Identificar el tipo de plastico del elemento a

soldar. Después de realizar el test por combustion, se observa que se trata de

Polietileno.

* Eliminar los restos de pintura en un area de unos
10/15 cm alrededor de la zona dafiada.

= Para evitar que la grieta se
extienda, taladrar el inicio con

una broca de 2 mm.

mm después de iniciarse la grieta para que la
varilla tenga suficiente superficie de sujeccion.la
profundidad del chaflan no debe ser superior a los

dos tercios del espesor del material y el ancho

estard en relacion con la varilla a utilizar.
= Montar la tobera de puntear. Preparar el soldador en

funcion de la boquilla a utilizar, ajustando Ia

temperatura de funcionamiento segun la tabla de ajuste.

ESCUELAS PROFESIONALES LUIS AMIGO 14
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Dejar el soldador en funcionamiento unos minutos antes de comenzar a soldar,
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para que alcance la temperatura adecuada.

= Para conseguir una unidn correcta es necesario que
los dos extremos de la unidén estén bien alineados,
con este fin se realiza una primera soldadura de
punteo. Temperatura: 280°.

= No debe aplicarse mucha presion a la soldadura a

través del aparato soldador puesto que el material

que hay en la base de la ranura es fino y no robusto.

Al final de cada pasada de soldadura, es conveniente B

cepillar la tobera para limpiarla empleando un cepillo
de laton.

= Utilizando unos alicates, retirar la tobera de puntear y
montar la tobera de soldadura rapida. :

= Preparar el extremo del material de aportacion
en forma de punta de lapicero, para asegurar un
buen relleno del chaflan al comienzo de la
soldadura. Temperatura 280°.

= El trozo de material de aportacién que sobresale

debe estar mas alla del comienzo del borde,

parra que el calor sea dirigido sobre el punto de
arranque de la soldadura.

= La varilla de soldar debe alimentarse continuamente

con la mano dentro de la tobera, ejerciendo una presion

hacia debajo de 2,5 kg aprox.

= Se debe procurar no desplazar demasiado rapido el soldador (puesto que no
daria tiempo para que el material se reblandeciera) ni demasiado lento.
= Completada la soldadura, retirar el aparato de aire caliente. No desconectar el

soldador hasta verificar que el aire sale frio por la tobera.
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Cuando la varilla se haya enfriado cortar el extremo no soldado

lo mas préximo posible a la soldadura.

Si la soldadura ha sido realizada con éxito, puede afadirse
soldadura de refuerzo en la parte interior del elemento, para

realizar estas soldaduras de refuerzo se siguen las mismas

operaciones descritas anteriormente. o i

= El cordén solamente debe ser aislado cuando se haya enfriado, ya que las
soldaduras calientes tenderan a obstruir el disco de lijar.
Por esta razon hay que usar en primer lugar un disco P-120, pasando después a
P-180 y por ultimo P-320, siempre en pasadas cortas y evitar el emboce de la
lija.

= Aspecto final de la reparacion:

8.1.2. REPARACION CON ACETONA:
= Se plantea la reparaciéon de una patilla en un
piloto delantero de ABS.
= Localizar una pieza del mismo material plastico y

con la ayuda de una cuchilla raspar los bordes con

el fin de obtener pequefias ralladuras de este

material.
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= Utilizando un pequefio recipiente metalico, de PP o PE afiadir una pequefia

cantidad de acetona y las raspaduras de plastico extraidas anteriormente.

= Con la ayuda de una varilla agitar la mezcla
para conseguir que la acetona disuelva el
plastico y se consiga un producto pastoso

uniforme.

= Aplicar la acetona en ambas caras de la pieza a
unir y esperar el tiempo necesario para que la
acetona comience la disolucion del plastico.

Aplicar (con la ayuda de la varilla) la pasta conseguida

sobre la base donde se tiene que acoplar el soporte.
= Hacer lo mismo sobre la superficie de contacto del soporte.
=  Colocar el soporte en su posicidon correcta y ejercer una ligera presion para

provocar que la materia de ambos elementos se mezcle.

= Una vez colocada la pieza, y con el fin de
mejorar su resistencia, aplicar de nuevo unas
gotas de acetona alrededor de la unién.

= Utilizando de nuevo la varilla, aplicar la masa

pastosa alrededor de la union, con el fin de

reforzar aun mas.
Para ver que la reparacion del soporte a concluido satisfactoriamente, solo que dejar

evaporar la acetona y montar el elemento en el automovil.

= FEl aspecto final de la reparacion es el

siguiente:
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8.1.3. REPARACION MEDIANTE RESINA EPOXY Y REFUERZOS DE FIBRA
VIDRIO.
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Modalidad: Carroceria, Equipo D
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= Se plantea la reparacién de una pequefia grieta

exterior en una tapa de motocicleta.

= Realizacion de un agujero al final de la fisura, con un taladro de 4-5 mm, para
evitar la futura propagacion de la grieta y realizacion de un bisel (chaflan) en
forma de “V” a ambos lados de la grieta, para aumentar la superficie de la pieza
en contacto con el adhesivo reparador. Estos biseles deben tener una anchura
minima de 1,5-2 cm. y debe realizarse, bien con una lijadora de cinta, con grano

P-80, P-100 6 con algln tipo de fresa-muela para plasticos.

= Limpieza final de las dos caras lijadas, con limpiador desengrasante. Tiempo de

secado del limpiador: 5-10 minutos.

= La colocacion de una cinta adecuada por la parte
exterior de la pieza, cubriendo el desperfecto
servird como fijacion, intentando mantener la

posicion original de la pieza.
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= Aplicacién en la zona tratada de la cara interior del
activador para plasticos. Tiempo aproximado para

el secado del activador: 10 minutos.

= Mezclar bien a partes iguales los dos
componentes de la resina hasta obtener

un color uniforme.

= Aplicar fibra de vidrio en la parte posterior y
después de impregnarla adecuadamente con la
mezcla obtenida. Dejar secar de 20 a 30 min.

= Retirar la cinta adhesiva y aplicar el activador de

plasticos.
= Repasar la parte delantera de la zona a
reparar con lijadora y lija P-180. tiempo
aproximado  para  esta  operacion
(incluyendo el secado del activador):10

minutos.

= Volver a mezclar bien a partes iguales los dos
componentes de la resina hasta obtener un color
uniforme.

= Impregnar el biselado adecuadamente con la

mezcla obtenida. Dejar secar de 20 a 30
min.

= El acabado final se llevara a cabo cuando
la resina haya endurecido eliminandose el
material sobrante mediante un lijado de la

zona. (P-180, P- 240, P-320, P-400).

S
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= En el caso de observar alguna deficiencia o poros se puede rellenar con masilla
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0

edicion
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de plasticos y proceder a su posterior lijado siguiendo el proceso descrito

anteriormente.

= Aspecto final de la reparacion:

8.2. REPARACION DE TERMOESTABLES

8.2.1. REPARACION CON ADHESIVO DE POLIURETANO (PUR) Y
REFUERZOS DE FIBRA DE VIDRIO ’ : :

= Se plantea la reparacion de una grieta exterior y un

orificio interior combinados en un paragolpes.

» Preparacion superficial previa de la zona dafiada:
= Limpieza previa: dependiendo del grado de suciedad existente (polvo, barro,
hollin, etc.), se puede emplear desde chorro de agua a presion hasta simplemente

un pafio humedecido en agua. en todo caso, tras esta operacion, se debe aplicar

un disolvente organico, como el limpiador para secar la zona.

reparar) al final de la fisura, con un taladro de 4-5
mm, para evitar la futura propagacion de la grieta.
= Realizacion de un bisel (chaflan) en forma de “V”

a ambos lados de la grieta y en todo el contorno

del orificio a reparar, para aumentar la superficie

de la pieza en contacto con el adhesivo reparador. estos biseles deben tener una
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anchura minima de 1,5-2 cm. y debe realizarse, bien con una lijadora de cinta,
con grano P-80, P-100 6 con algin tipo de fresa-muela para plasticos.

* Lijado de toda la zona circundante al dafio (se ha de lijar un drea minimo 2 cm.
mayor a la superficie ocupada por todo el dafo), con lija P-80, P-120. Esto se
debe realizar tanto en la cara visible (la frontal de la pieza) como en la posterior.
tiempo aproximado para esta operacion: 3-5
minutos.

= Limpieza final de las dos caras lijadas, con

limpiador. Tiempo aproximado el secado del

limpiador: 5-10 minutos.

= Aplicacién, en las zonas tratadas de
ambas caras, de la imprimacion para

plasticos. Tiempo aproximado el secado

de la imprimacion: 10 minutos.

(Este tiempo de secado se emplea para preparar la tira metélica de refuerzo que ha
de colocarse en el borde exterior de la grieta y la porcién de malla de refuerzo, que
debe recortarse unos 2 cm mayor que el area que ocupe la grieta y el orificio a
reparar, asi como también dejar montada y preparada la pistola con el adhesivo
reparador de PUR, la boquilla estatica de mezcla y la espatula de plastico para la

extension del producto).

» Reparacion de los dafios en la cara no visible:
= Aplicacién de un cordéon adhesivo generoso en

todo el contorno de los dos dafios y posterior

alisamiento del mismo con la espatula de plastico.

= Aplicacion de un cordon grueso a ambos
lados de la parte externa de la grieta y
posterior colocacion de la tira metalica de

refuerzo y su anclaje con mordazas u otro

elemento provisional de sujecion. relleno
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superior de la tira con mas adhesivo. tiempo aproximado para el secado de la
imprimacion: 2 minutos.

= Colocacion de la malla de refuerzo, previamente
preparada, sobre la capa primera de adhesivo y
posterior presion del sistema malla-adhesivo con
la espatula para eliminar bolsas de aire.
colocaciéon de una segunda capa de adhesivo
sobre la malla, con idéntico proceso, hasta formar
un “sandwich” lo més compacto posible
“adhesivo-malla-adhesivo”. (Si la grieta fuera

especialmente larga, antes de la colocacion de la

malla, se deberian cruzar a distancias iguales tiras
metalicas perpendiculares a la fisura). Tiempo aproximado para esta operacion:
3 minutos.

= Retirada de las mordazas de la tira metalica externa y atemperado de la zona con

una pistola de aire caliente para evitar el descuelgue del producto al tratar la cara

visible. tiempo aproximado para esta operacion: 1-2 minutos.

.

(Acelerar el proceso de curado mediante

infrarrojos si se considera necesario).

» Reparacion de los dafios en la cara visible:

= Aplicacién de un cordon adhesivo generoso sobre tanto el chaflan generado en
la grieta como por encima de la malla de refuerzo en el espacio del orificio a
reparar, hasta la cubricion y nivelacion, por medio de la espatula, de la pieza
plastica (se recomienda colocar un espesor algo mayor a la altura del plastico
original para compensar las minimas contracciones del curado tras su curado).

= (Colocacion sobre la capa adhesiva de un film de polietileno para evitar la
absorcion de burbujas de aire durante el curado del mismo. Curado por medio de

infrarrojos. Tiempo aproximado para esta operacion: 5 minutos
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Reparacion de materiales sintéticos de la carroceria

» Acabado de la reparacion:

= Enfriamiento de la zona curada con agua. secado de la
misma con un pafo impregnado con el limpiador y

lijado para eliminar los excesos de adhesivo reparador.

= Aspecto final de la reparacion:

SESISSRIEXK,

DE VIDRIO

= Se plantea la reparacion de una rotura exterior

con falta de material en un alerén de fibra de

vidrio.

= Con una pistola de soplado, conectada a la red de aire
comprimido se eliminara el polvo desprendido en el

lijado.

= La limpieza y el desengrasado de la zona, dejaran la
superficie lisa para la aplicacion de las resinas.

*= Dicha limpieza debe realizarse siempre en la misma
direccion para evitar remover la suciedad.

Lijado en forma de chaflan de la zona
dafiada. la superficie a lijar depende del
tamafio del dafio y del espesor de la pieza,
debiendo ser suficiente para evitar la
propagacion de la grieta o su posterior
reaparicion.

La colocacion de una cinta adecuada por
la parte interior de la pieza, cubriendo el
desperfecto, servirda como superficie
provisional para el apoyo de la primera
capa de resina.
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= Se estimara el numero de capas de fibra de vidrio
necesarias para la reparacion, cortandolas con la
geometria y formas apropiadas, de modo que la
ultima capa cubra totalmente la zona lijada.

. g

= En un recipiente se vierte una cantidad de
resina acorde a la reparacion a realizar, de
modo que sea suficiente para impregnar
por completo la zona a reparar y las fibras
de refuerzo.

= Dicha resina se suele suministrar ya activada
por lo que unicamente sera necesario afadirle el
catalizador en cantidad proxima a 2% con
relacion a la resina.

= Con una regla metdlica se remueve la mezcla
hasta homogeneizarla, quedando de este modo
lista para su aplicacion.

= Se aplicara una primera capa de resina,
cubriéndose toda la zona lijada.

= Seguidamente, se aplicara una capa de
fibra de vidrio, que se impregnara con
resina sin dejar bolsas de aire o hilos
sueltos. La reparacion se realizara de este
modo, alterndndose sucesivamente capas
de resina y de fibra hasta rellenar por

completo la zona lijada.

= La ultima capa serd de resina, con el fin de
realizar un acabado sin que queden en la
superficie hilos de las cargas de refuerzo.

= Una vez seca la resina, se eliminara el exceso
sobrante mediante un lijado con un abrasivo de
grano apropiado.

= Se limpiara y desengrasara nuevamente la zona

del modo descrito anteriormente, para posibilitar el anclaje de la masilla de
acabado.

= Para el acabado final, se empleara una
masilla de poliéster reforzada.
Con el fin de que quede lista para su aplicaron,
debe anadirse un catalizador en este caso peroxido
de benzoilo, en cantidad aproximada al 2%.
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= Una vez que haya homogeneizado la mezcla
masilla-catalizador, se realizara su aplicacion
directamente a espatula.

= El acabado final se llevara a cobo cuando la
masilla haya endurecido eliminandose el material
sobrante mediante un lijado de la zona.

= Aspecto final de la reparacion:

8.2.3. REPARACION CON RESINA EPOXY Y CARGAS DE ARGAMASA

= La rotura se presenta en la cara interna de un
paragolpes (grietas). sgegegs
* Primeramente, lijado y rebaje de la forma !!’!l!l!
interna  dafiada, para proceder a una % 2
reestructuracion del material. a ¥
= Con una pistola conectada a la red de aire, se y
sopla la pieza para eliminar el polvo
desprendido en el lijado.
‘ 5 4

* Limpieza y desengrasado con un
disolvente adecuado para facilitar una
buena base de adherencia a los
productos.

= La resina a emplear es epoxy
bicomponente.

= En un recipiente se prepara una cantidad
acorde a la reparacion .El porcentaje de cada
componente es el 50%.

= Se remueve bien hasta conseguir una mezcla
homogénea y posteriormente se le afiade fibra
de vidrio cortada y se forma con todo el
conjunto una argamasa.

* Con la ayuda de una espatula, se aplicard
dicha argamasa por la parte interna de la
pieza, rellenando toda la zona rebajada y procurando evitar la formacion de
bolsas de aire.
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= (Cubriendo la resina con un film
termopléstico, se puede moldear
adaptandose a la configuraciéon de la
pieza.

= Una vez polimerizada la resina, se retira
el film termoplastico sin ninguna
dificultad, pues no habrd quedado
adherido a ella.

L

= Aspecto final de la reparacion :

8.3 Tratamiento de deformaciones
8.3.1. CONFORMACION DE UN TERMOPLASTICO

= El paragolpes ha sufrido un impacto y ha dado
lugar a una deformacién permanente, por
encima de su limite elastico, pero sin llegar a

producirse una rotura del material.

= Con la ayuda de un soplete de aire
caliente, se calentara toda la zona
dafiada a una temperatura inferior a la
del reblandecimiento del tipo de

plastico.

= Antes de que el material se enfrie, y con la
ayuda de un util apropiado, se ejercera presion
por la parte interna para ir recuperando la
deformacion.

= Las pequenas deformaciones se corregiran con
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la aplicacion simultanea del calor y presion. El calor se aplicara por toda la zona

y la presion se ejercera por la parte interna de los puntos bajos.

= el enfriamiento rapido de la zona con un

pafio himedo en agua acentuara el
efecto buscado.

Esta operacion se repetira las veces que sea

necesario hasta condicionar la zona.

= Para corregir las deformaciones puntuales que aun existen se seguira aplicando
calor.

= Mediante la presion ejercida por ambas caras con el 1til de presionar y el tas, se
acabara de corregir las pequefias deformaciones puntuales.

= Un lijado superficial permitird detectar las
zonas que aun puedan quedar hundidas y que
ya no se aprecian mediante el tacto o la vista.

= Con una lamparilla de fontanero se aplicara un

ligero flameado a la zona, para mejorar la

adherencia del producto de acabado.
= A continuacion, mediante una espatula, se aplicara una masilla especial para

materiales sintéticos, para eliminar las imperfecciones que han quedado.

= Una vez seca la masilla, se eliminara el
material sobrante mediante un lijado, y
se dard por terminada la conformacion.

= Aspecto final de la reparacion:
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NOTA:

Para el desarrollo de la conformacion de un termoestable flexible, el proceso a
seguir presenta muchas similitudes. La diferencia mas notable, es que el proceso de
calentamiento y enfriamiento del elemento, no se debe repetir demasiadas veces y que
normalmente con solo aplicarle calor y enfriar recupera practicamente la forma inicial

sin ser necesario aplicarle esfuerzos externos.
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