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Soldadura de plésticos

Reparacion de termoplasticos

a soldadura es el

procedimiento de union
que mejores resultados
ofrece en la reparacion de
piezas de plastico
termopldstico. Esto no
quiere decir que los
plasticos termoplasticos no
puedan repararse de otra
manera; existen otros
procedimientos, basados
principalmente en la
aplicacion de adbesivos que,
por su semejanza con los
utilizados en la reparacion
de los pldsticos
termoestables, se tratardn
cuando se bable de éstos.

Por Joaquin Herrero del Rio

da muchas similitudes con la soldo-

duro de los metoles, pero presenta
también olgunas diferencios que es nece-
sario conocer paro obtener buenos resul-
tados.

En principio, la soldadura de termoplés-
ticos no necesita llevor el moterial ol esto-
do de fusion, basta con llevarlo of estodo
pastoso; en estas condiciones, lo soldodura
puede hacerse con o sin aportacién de ma-
teriol. En ambos casos, la unién quedo go-
rantizoda gracias o lo presion ejercido so-
bre la varille de aportacién o bien sobre
las superficies que se voyan a unir direclo-
menle en el caso de soldadura autégena
lsin aportacion de materiol).

Existen, pues, dos condiciones importan-
tes paro que lo soldadura garontice unio-
nes fiables y son, como se ha visto, la tem-
peratura y la presion.

L o soldaduro de termoplésticos guor-

TEMPERATURA

Lo temperatura necesaria pora obtener
el estado postoso del moterial debe res-
petarse poro olconzor soldaduros de cali-
dad, leniendo en cuenta que los tolerancias
admitidos para llevor el materiol ol estado
postoso son muy estrechas, admitiendo ton
sblo del orden de 20 0 30 °C.

Si lo temperaturo aplicada es superior,
se provoca lo degradacion del material, si
por el contrario lo temperatura es inferior,
las uniones pueden no llegar o realizorse.

PRESION

Lo soldaduro se realizo cuando se pro-
duce lo unién de los moléculos del material
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que se pretende soldar cuondo éste se en-
cuentra en estodo pastoso. Eso unién se
produce grecios @ la presion ejercida sobre
las superficies que hay que unir.

Una soldadura sin presién forma pega-
duras con escasa o nula resistencia.

EL EQUIPO

Como se ha visto anteriormente, para
efectuar la soldodura es preciso llevor ¢l
meterial ol estodo pestose y paro ello se
necesita color. E calor necesario parc sol-
dar los plasticos lo proporciona un chorro
de aire caliente procedente de un soplete
eléctrico.

No cebe utilizarse nunca una lloma di-
recta como fuente de calor pero lo soldo-
dura.

El soplete de aire caliente debe ser co-
poz de suministrar un flujo de aire limpio
y seco, regulable en coudal y temperoturo
segun los necesidades.

La temperatyra de trabajo debe monte-
nerse estable durante todo el proceso pora
que los soldoduros sean homogéneas y fia-
bles.

Actuoimente, existen en el mercado so-
pletes de aire caliente, capaces de elevar
lc tempercturc del aire hasta los 600 o
700 °C. que cumplen perfectomente con
los requisitos necesarios poro efectuar bue-
nos soldaduras.

Generalmenre, estos sopletes von ocom-
panodos de unas boquillas de diferentes
formas y tomafos pora odaplarse o las
distintas necesidodes.

EL MATERIAL DE APORTACION

Es imprescindible, o lo hora de soldor,
que la vorilla de aportacién se correspon:
do con el material base. No obstante, exis-
fen termoplésticos que no estan disponibles
envorillos, por o que es necesario recurrir,
si es posible, a lo obtencion de una vorillo
de ofro pieza dofada del mismo matenial.

Lo varilla, de seccién triangulor paro
odaptarse mejor @ fo ranura que se proc-
tica sobre la fisura, debe cortarse en bisel
£N Su comienzo para permihr un buen aco-
plomientoy el relleno progresivo desde el
inicio de la soldodura.

Sopletes y vorillos.

Practicondo un taladro of final de o fisura.

Procriconde unc ranura o bisel pors soidor.
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Soldedura osclante.

Et color de la varilla es irrelevante y co-
rece de importoncia; en fa moyoria de los
cosos, no coincide con el color del pléstico
que compone la pieze.

PREPARACION DE SUPERFICIES

Genercimente, la roturo de uno pieza
de pldstico va acompadada de lo defor-
macién de la zona afectado. Una de las
condiciones previas @ la soldadura consiste
en conformar totalmente luy deformacio-
nes. La soldaduro se realiza una vez que
lo piezo ha recobrado su forma original y
esld libre de tensiones.

La eliminacion de los tensiones origina-
dos por la deformacién después de efec-
tuada la soldadura es uno torea compli-
cado y en muchas casos dificil de conse-
quir.

Para conformar las deformaciones y li-
beror de tensiones el material antes de lo
soldadura, besto con calentor fo zona ofec-
tada con el soplete de aire regulado o
una temperatura aproximada de 200 °C.
A esta temperglturo, el rabajo de confor-
macion de los termoplésticos puede reali-
zarse tonlos veces como sea preciso de
una manero relativamente sencilla.

£l calentamienio debe realizorse lento-
mente y en un obanico suficientemente am-
plio. Cuando el materiol se encuentroa lo
temperatura adecuode, lo conformacion
de lo zono ofectado puede realizarse con
la ayuda de utiles con cantos redondeodos.
No debe utilizarse en estos casos herra-
mientas punzontes para evitar marc¢as en
lo piezo.

Una vez resuelto lo deformacion, con-
viene marcor los limites de la rotura poro
eviter que, por tensiones generados pos-
feriormente, ésto se extiendo.

La propagacion de la rotura se defiene
practicando un toladro en codo extremo.
El diametro del aguiero ne debe superor
los 26 3 mm.

Del mismo modo que en la soldadura
de metales se acondicionan los bordes de
lo fisura pora conseguir une buena penelro-
cion, en lo soldadura de termoplasticos
tombién es necesorio biselar la rotura para
conseguir iguolmente una buena penetro-
cion y un buea contacte con lo varillo de
oportacién.
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La profundidad del bisel no debe superar
los 2/3 del espesor de la piezo. De cuol-
quier modo, esta profundidad debe ser in-
terior o la altura de lo varils de oporto-
cIon.

Se frota, en definitiva, de que los di-
mensiones de la ranura se ojusten a los de
e variilo de aportacion, sobresaliende uno
o dos milimetros por encima del pleno de
referencia de lo pieza que se vaye arepo-
rar. De este modo se podra obtener un
correcto enrasamienio y se evitord tenes
que utilizar masillos de rellenc.

Una vez preporodo lc preza del modo
descrito, y anles de soldar, debe eliminorse
cuo|quier resto de pintura, groso o sucte-
dad en o zono clectodo.

EL PEGADO DE BORDES

Consiste en practicar una soldadura autd-
gena superficiol en el fondo de la fisura
pora mantener alineados los bosdes mien-

124 300 °C
PE 280 °C
PP/EPDM 300 °C
PA 400 °C
PC 350 °C
PC/XENOY 350 °C
PC ALPHA 350 °C
ABS 350°C

fras se efectio lo soldadura. En cuolguier
€as0, €5 conveniente, siempre que 58a po-
sible, colocar un soporte inferior paro evi-
tor que, por efecto de la presion de lo
boquillo y del color, ta pieza se deforme.

El pegodo de bordes se realiza desli-
20ndo el soplete, regulado a la tempera-
fura correspondiente, con la boquilla en
forma de cufia, ejerciendo uno ligera pre-
sion o lo lorgo de todo lo fisuro.

En el coso de reporacion de piezas de
POCO ESPESOr NO €5 Necesario ranurar, bas-:
ta con el pegado de bordes.

SOLDADURA

Lo soldodura oscilonte es lo que mejores
condiciones ofrece en la reparacién de
plasticos del automévil, debide principal-
mente o lo varedad de formas adoptadas
en los distintas piezes. Consiste basicamen-
te en describir, con el soplete y una boqui-
llo de 10 mm de dibmetro oproximado-
mente, un movimiento pendular pora ca-
lentar alternativamente uno porcion de
matenal y ung de varillo de oportacién.

La varilla de aportacién se coloca per-
pendicularmente sobre el comienzo de lo

ALINEADOR

B?&Téilél-ﬁ

PORTATIL

ES POSIBLE LA MEDICION
EN CUALQUIER LUGAR

COMPLETO Y RAPIDO .
CONTROLA LA BATALLA, LA CAIDA,
LA CONVERGENCIA, AVANCE, SALIDA,
ETCETERA, EN POCOS MINUTOS.

ASEQUIBLE
A TODOS LOS
CONOCIMIENTOS
Y ECONOMIAS

Carretera Basurto-Castrejana, 199 ¢ 48013 BILBAO
B {94) 441 38 84 & Fax: (94) 444 71 86
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ronura. Al mismo tiempo que se oplica co-
lor con el soplete, se ejerce sobre la varillo
una presién de 2 kg oproximodamente.

La presion sobre la varilla debe aplicorse
de forma constonte y la velocidad de sol-
deo debe ser uniforme paro obtener sol-
daduros homogéneas y con buena apa-
rencia externa,

Una bueno soldadura se coracterizo por
uno pequeiia rebabo en los bordes.

Una vez frio la soldadura, se corta el
trozo de vorilla sobrante lo més cerca po-
sible de la pieza.

PEEES—
REFUERZOS

En muchos ocosiones y dependiendo de
los coracteristicas, localizacion y esfuerzos
que vaye a soportar la pieza, puede ser
conveniente o necesario reforzor interior-
mente Ja zona soldado paro proporcionar
moyor resistencia a la union,

Lijado de lo soldoduro.
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Uno de los métodos uhlizados habitual-
mente pora reforzor soldaduros consiste
en practicar uno serie de cordones trons-
versoles por el interior o caro no vista de
lo piezo.

Existe ofro método con el que se obtie-
nen inmejorables resultados y consiste en
insertar un trozo de mallo fina de alambre,
con objeto de tormor un olmo metdlico en
el interior de la pieza, consiguiéndese en
algunos casos niveles de resistencia supe-
riores ¢ los de origen.

DEFECTOS

Una soldodura deficiente puede tener
su origen en varios cousos, de entre las
que destacon tres que provocan los defec-
tos m&s importontes y frecuentes:

o Baojo temperatura. Velocidad de sol-
daduro répida:

Esta soldadura se caracteriza por un cor-
dén abultada y por la ausencia de rebobas
en los bordes. La unién es débil.

o Alta temperatura:

En este coso se producen ompollos y re-
bobos muy pronunciadas con aspecto de
espuma. £l materiol se degrada, disminu-
yendo osi lo resistencio de la unién.

o Presion excesiva sobre lo varilla. Ve-
locidad de soldodura variable:

El cordon de soldadura es irreqular, pre-

Sopledor de oire caliente y juego
de boguillas.

Vorilla de aportacion.
Taladro y broca 2 - 3 mm.
Freso frontal y fresadora.
Rosquete.

Mallo metdlico.

Lijadora .y-dﬁ'scqs ﬁbfcrsivos.

Masillas de relleno.

Ermastiiado.

Acabodo final.
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sentando surcos y desniveles. Esto mismo
puede ocurrir cuande la ranura es muy
profunda y presenta irregularidades. Se
producen zonas con uniones defectvosas.

PREPARACION
PARA EL PINTADO

£l lijado pora igualacién de superficies
debe reclizorse en posadas cortos y suaves
uno vez que esté fria lo soldoduro. Los
discos abrasivos se embazon muy facilmen-
te al lijor el plastico caliente,

El desborbodo inicial puede hacerse con
un disco abrasivo P-80 y el acabado de
forma escalonado con un disco obrasivo
P-400.

Si el estado final de lo reparacion hace
necesorio el uso de masillas de relleno,
éstas deben adoptarse, en lo medida de
lo posible, a los coracteristicas del plastico.

Los mejores resultados se obtienen con
masillas estructurales con base de resing
epox, que presentan buena adherencio y
facilidod de adoptacion a las caracteristi-
cos elasticos del maleriol

En algunos plosticos, como el polietileno
y polipropileno, la utilizacion de masillos
puede presentar problemas de adherenci,
por lo que se recomienda oplicor previe-
mente imprimaciones de ancloje.

TERMOPLASTICOS
QUE NO SUELDAN

Los termoplésticas més frecuentemente
utilizados en el outomavil presentan ge-
neralmente buenas condiciones de soldo-
bilidod; no obstonte, se utilizon en ocasio-
nes termoplasticos cuya identificacion es
muy dificil, cuande no imposible, y que
incluso no sueldan ni siquiera con el mismo
moterial del que estan conshitsidos. Estos
b A R e S plésticos generalmente proceden de o
oleacion de dos o més elementos base.

Los termopldsticos reforzados con fibras
de vidrio, de utilizacion cado vez mas fre-
cuenie, se encuentron deniro det grupo
. T de los que podemos denominar «insol-
Soldoduro reviizodo con presién excesivo sobre fo veriflo. dobless, | E




