Reparar pegando

Equipo para reparacion de plasticos con adhesivos

AUXCAR PLASTIC

a reparacion de piezas
de pldstico en el

automovil es, boy en dia,
una operacion viable, que
permite la recuperacion de
gran parte de los
componentes fabricados con
este material. Abora bien, la
obtencion de unos
resultados satisfactorios
dependerd, en gran medida,
de las herramientas,
equipos y productos
empleados, asi como del
mélodo de trabajo seguido.
El equipo de reparacion de
plasticos AUXCAR PLASTIC
estd indicado para la
reparacion de daiios y
pegado estructural en los
componentes de naturaleza
pldstica del automovil,

&

Por Federico Carrera
Salvador

una media de un 10% de su peso en

piezas de pldstico, porcentaje que
aumente dia a dia, desplazando a ofros
materiales, principalmente el acero.

I os automéviles modernas incorporan

Cuando una de estas pieza resulta da-
fiada, su recuperacion puede realizarse
mediante la aplicacion de 1éenicas y pro-
cesos de reparacion adecuados al fipo de
plastico y daro.
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Lo aplicacion de adhesivos es un méte-
do précfico y sencillo, que podra emplear-
se en la reparacién de todo tipo de plst-
cos. Mediante la ufilizacién de estos pro-
ductos, siguiendo exhaustivamente los re-
comendaciones def fabricante, y realizan-
do una preparacién minuciosa de las su-
perficies, se oblendrd sin dificultad la cali-
dad requerida en toda reparacién,

El equipo AUXCAR PLASTIC dispone de
una gama de adhesivos con diversos gra-
dos de flexibilidad, 1o cual permitira el tra-
bajo sobre todo tipo de plasticos.

DESCRIPCION DEL EQUIPO

Este kit de reparacién de pidsticos esta
formade por los siguientes productos y ac-
cesorios.

- Adhesivos: - 501R

-502F

-505-P

- 506U

- limpiador alalino 510,

- Promotor de adherencia 512.
- Malia de refuerzo RO1.

- Pistola de aplicacién.

- Boquillas mezcladoros de aplicacisn.

los adhesivos incluidos en el equipo son
productos a base de poliuretano bicompo-
nenie de alta calidad, y con muy buena
xofropia. Se presentan envasados en cartu-
chos de doble camara independiente de
200 ml. de capacidad, que permiten su

Tiempo de  Tiempo de
trabajo lijado

Producto (min) {iin)

5059 3.5 30

306U 10 60

Elongacion
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Componentes def equipo.

aplicacion por exteusidn en una propor-
cién de mezcla de 1:1, los componentes
que se encuentran en las cdmoras son el
prepolimero, color beige, y el endurecedor
polial, color verde.

Estos adhesivos endurecen répidamente,
independientemente del espesor o cantidad
de producto aplicado, gracias a su tecnolo-
gia de prepolimerizaciéa. Cuentan con vo-
riantes en su composiciéa, lo cual determi-
nard la solidez, elasficidad y flexibilidad,
una vez alcanzado el estado sélido. Gre-
cios o ello, seré posible cubrir un gron aba-
nico de opciones en estas propiedaces, de-
biéndose elegir aquel que mejor se adaple
al tipo de maferial de la pieza a reparar.

CARACTERISTICAS DE LOS ADHESIVOS

Aplicationes

(%]

70 pléstico.

75 Pegado universol de diferentes materiales.

Pequefias y répidas reparaciones de patillas, sopores,
grapas. Trabaijos sobre SMC, materiales distintos det

El limpiador dlcaling 510 es un produe-
to especialmente desarrollado para la lim-
pieza y desengrasado de los materiales
plasticos, operacion imprescindible en la
utilizacion de todo adhesivo. Se presenta
en un recipiente de un litro de capacidad,
dotado de pubverizador de aplicacién. Eli-
mina facilmente todo resto de suciedad,
grasas, ceras desmoldeantes, elc., sin afa-
car los superficies plasticas y, ademas, es
compatible con los adhesivos.

Ef promotor de adnerencia 512 es un i
quido incoloro a base de eminas, tolueno,
efc, que se emplea para imprimar y activar
los superficies de aquellos sustratos en los
que se puedan presentar problemas de ad-

Color componentes

A B
Endurecedor

BEIGE VERDE

BEIGE VERDE




limpieze de fr zona con el limpiador.

herencia, como en aquellas de polipropile-
no y el polietileno. Se presenta en recipien-
fes de aerosol de 150 ml. de capacidad.

El equipo dispone de una banda de fibra
RO1 para emplear como material de refuer-
20 en las reparaciones. Dicha banda es -
foadhesiva por una de sus caras, facilitondo
su colocacién sobre cudlquier superficie. Su
forma de red con celdilla abierta permite
aplicar varios capas, impregndndose per-
fectamente con los adhesivos. Es recomen-
dable colocarla, siempre que sea posible,
sobre lo parte inferna de la pieza.

El equipo se completa con una pistola
de extrusion manual y boquillas mezclado-
ras de aplicacién, Estas (limas cuentan en
su inferior con una espiral, que permite el
compleio mezclado de los componentes.

INSTRUCCIONES DE USO

En las reparaciones de pldsticos se obfie
nen unos resultados excelentes en cuanto a
calidad, acabado y garantio, siempre que
los procesos se realicen adecuadamente y
se seleccione el producto apropiado.

Las principales operaciones del proceso
de frabajo son las siguientes:

- Limpieza general. Para la eliming-
cién de todo fipo de suciedad, grasas o
contaminantes, aplicar el limpiador alcali-
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no 510, pulverizando toda la zona donde
se aplicard el adhesivo. A continuacién,
aclarar con agua y limpiar con aire seco y
un pape! de limpieza nuevo.

- Conformacién de la pieza. Si lo
pieza presenta deformaciones en la zona
de la rotura, se conformardn mediante la
aplicacion conjunta de calor y presién, eli
minando a su vez las tensiones internos
del material.

- Lijado. Se realiza sobre la rotura
con disco de grano P50 - P80, o fresas
adecuadas, dejando los bordes inferior y
exterior en forma de chafldn pare aumen-
tar la superficie de contacto.

Si fuera necesario, se efectuard un talo-
dro de 3 mm de didmetro dl final de la ro-
tura para evitor su prolongacién. Con la
misma broca, se aplican una serie de talo-
dros a ambos lados de la rotura y a lo lar
go de toda su loagitud.

La misién de los toladros es posibilitar el
paso de la resina a través de ellos, facili-
tando el anclaje de la misma y aumentan-
do la resistencia de la unién.

- Limpieza y desengrasado. Lo
limpieza y desengrasado de la zona es un
paso fundamental para lograr una buenc
adherencia. Se desengrasarén riguroso-
mente las superficies con un disolvente de
limpieza adecuado, eliminando los restos
del mismo con un pafio seco y limpio o ai-
re a presion.

limpieza y desengrasado de la zona.

Lns adhesivos
AUXCAR endurecen
rapidamente gracias

a la técnica de

prepolimerizacion,
independientemente

del espesor o
cantidad de producto

aplicado.

- Aplicacién de imprimacion. Se
aplicard el promotor de adherencia 512
en la reparacién de aquellos materiales
que, por su naturaleza, precisen de una
activacion superficial, como es el caso del
polipropileno y el polietilena, Por este moti-
vo, es necesario realizar previamente una
identificacién del material, operacién que
puede llevarse a cabo mediante el marco-
do de la pieza, o bien con la prueba de
combustién. Es importante respetar el fiem-
po de secado de lo imprimacion antes de
la aplicacién del adhesivo. Este fiempo no
deberd ser inferior a 10 minutos.

— Aplicacion del adhesive. Una vez
seleccionado el adhesivo adecuado a los
caracleristicas del material a reparar, se
prepara el conjunto formado por la pisto-
la, cartucho y boquilla mezcladorg, dotén-
dola o ésta dlfima de una seccién de sali-
da apropiada.

Antes de colocar la boquilta, eliminar
los restos de adhesivo polimerizados en
los orificios de salida.

Para garantizar una mezcla homogénea
del producto y no crear defeclos en la re-
paracién, conviene desechar los primeros
4 cm hasta que se observe un color homo-
géneo y brillante.

Antes de oplicar el adhesivo, todo debe-
rd estar preparado, pues los fiempos de
manipulacién son relativamente corlos y
cualquier interrupcidn ocasionaria ung pér-
dida de producto y de tiempo, ya que ho-
bria que repefir la operacion. la aplica-
cién s¢ realize manteniendo siempre lo bo-
quilla hundida en el material.

Tras lo aplicacién de una primera capa
de adhesivo en la parte interna, se coloco-
& sobre ella el material de refuerzo. Se-
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Colocacién de material de refuerzo en la zona
interna de la piezo.

Aplicacién def adhesivo.

guidamente, se aplicard una canfidad de
adhesivo suficiente por ambas caras y se
extenderd con espétula o con una lamina
termopldstica, rellenando y modelando to-
da la zona dafiada.

- Acabado final. Una vez curado el
adhesivo, el acabado se realiza mediante
lijado, evitando altas revoluciones para
que no se produzean sobrecalentamientos
del moterial. Se emplsorén graducimente
lijas con grano P80, P150 y P320.

SEGURIDAD E HIGIENE

Durante la manipulacion de estos pro-
ductos, a base de resinas de poliuretano,
deberdn tenerse en cuenta las siguientes
recomendaciones de cardcter general:

¥
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- Los vapores emanados en la manipu-
lacion de los productos pueden llegar a
producir irritacion de las vias respiratorias.
Por ello, el lugar donde se realice la opli-
cacion debe contar con buena ventilacidn
y el operario deberd utilizar una mascari-
lla contra vapores orgdnicos.

- Evitar el confacto de los productos
con fos ojos y la piel, ufilizando gafas v
guantes de proteccién, De este modo, se
impedirdn irritaciones cutdneus.

- En los trabajos de lijado deben ufili
zarse sistemas de aspiracion localizados y
mascarillas de profeccion.

PRUEBAS REALIZADAS EN
CESVIMAP

Después de numerosas pruebas y repa-
rociones sobre piezas de diferentes mate
riales pldsticos, realizadas con el equipo

de reparacion AUXCAR PLASTIC, se han
obtenido las siguientes conclusiones:

- o oplicacién del producto se realiza
sin dificultad, siempre que su preparacién
se lleve a cabo correctamente.

- Su principal ventaja radica en el re-
ducido tiempo de curado de los adhesivos,
lo cual aporte rapidez a lu reparacién.

- Debido principalmente o este reduci-
do tiempo de manipulacién, su aplicacion
no se puede realizar manualmente con es
pdtulas, pues, en una gran mayoria de los
casos, se habrd endurecido antes de termi-
nar la operacion.

~ En operaciones de acabado, es reco-
mendable realizar el lijado del producte
con abrasivos de grano grueso, pues el
empleo de granos mds finos conlievard el

Modelada del adhesiva can lémina termoplastica por I parte interna y con espdfula por o externa.

W,

Accbado final de lo reparacién.

aumento de los fiempos de frabejo y la po-
sibifidad de embazamiento.

- Para obtener buenos resultados fina-
les, debe seleccionarse correctomente el
adhesivo en funcién del sustrato y opera-
cién a realizar,

- Con el fin de poder ufilizar en posteric-
res reparaciones el producto no consumido,
resulka necesario extraer lo boquilla mezclo-
dora y, una vez limpios los orificios de sali-
da de los dos componentes del adhesivo,
cemarlos con los tapenes correspondientes.

- los adhesivos presentan buena ache-
rencia en lodo fipo de matericles, excepto
en polipropileno y poliuretano, por fo que
es preciso realizar una exhaustiva preparc-
cidn de superficies para poder garanizor la
reparacion y obtener resultados de calidad.

- Conviene destacar que el liempo de
almacenaje de los producios incluidos en
este equipo es de tres afios. n
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