
Reparar pegando 

Equipo para reparación de plásticos con adhesivos 
AUXCM PLASTIC 

a reparacin de piezas 
Ir de púistko en el 
automóvil es, hoy en día, 
una operación viable, que 
permite la recuperación de 
gran parte de los 
componentes fabricadus con 
este material. Abora bien, la 
obt-ción de unos 
resdtados satisfactorios 
dépenderá, en gran medida, 
de las herramientas, 
equipos y productos 
empleados, asi como del 
m4todo de trabajo seguido. 
El equipo de repnracibn de 
plásticos AlLYCAR PLASTIC 
está indicado para lu 
reparacibn de d a h s  y 
pegado estructural en los 
componentes de nutztraleza 
plástica del automduiL 

Por Federico Carrera 
Salvador 

una medio de un 30% de su peso en 
1 piezas de pl6stic0, porcenttije que 

aumenta día a día, desplazando a oiros 1 
materiales, principalmente el acero. 

Cmbo unu k mius pieza resulia da- 
ijdda, &I muperacib puede realizarse 
mediante Ici aplicación de técnicas y pro- 
cem de ryaración adecuados al tipo de 
plástico y daño. 
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La aplicación de adhesivos es un mete 
do practico y sencillo, que podrá emplear. 
se en la reparación de todo iipo de plósti- 
cos. Mediante la utilización de estos pro- 
ducios, siguiendo exhaus~ivamente las re- 
comendaciones del fabricante, y reolizan- 
do una preparación minuciosa de las su- 
perficies, se obtendrá sin dilicultod la cali- 
dad requerida en toda reparación. 

El equipo AUXCAR PLASTIC dispone de 
una gama de adhesivos con diversos gra- 
dos de flexibilidad, lo cual permitir6 el tra- 
baio sobre todo tipo de plásticos. 
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DESCRIPCIÓN DEL EQUIPO 

Este kii de reparación de plásiicos está 
IormadQ por los siguientes productos y ac- 
cejori'as: . 

- Adhesivoc: - 50 1-R 
- 502-F 
- 505-P 
- 506-U 

- Limpiador alcalino 5 10. 
- Promotor de adherencia 51 2.  
- Malla de refuerzo Rol. 
- Pistola de aplicación. 
- Boquillas mezcladoras de aplicación. 

los adhesivos incluidos en el equipo son 
productos a base de poliureiano bicompo- 
nente de alta calidad, y con muy buena t+ 
xotropía. Se presentan envasados en cartu- 
chos de doble cámara independiente de 
200 ml. de capacidad, que permiten su 
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Componenies del equipo. 

aplicación par extrusión en uno propor. 
ción de mezcla de 1 : 1. Los componentes 
que se encuentran en las cámaras son el 
prepolimero, color beige, y el endurecedor 
poliol, color verde. 

Estos adhesivos endurecen rápidamente, 
independientemente del espesor o cantidad 
de producto aplicado, gracias a su tecnole 
gia de prepdimerización. Cuentan con va- 
riamtes en su composición, lo cual detenni- 
nará la solidez, elasticidad y flexibilidad, 
una vez alcanzado el esiado sólido. Gra- 
cias o ello, será posible cubrir un gran a h  
nico de opciones en estas propiedades, de 
biéndose elegir aquel que mejor se adapte 
al tipo de material de la pieza a reparar. 

El limpiador olcalino 510 es un produc- 
10 especialmente desarrollado para la lim 
pieza y desengrasado de los materiales 
plirsticos, operación imprescindible en la 
utilización de todo adhesivo. Se presenta 
en un recipiente de un litro de capacidad, 
dotado de pulverizador de aplicación. Eli- 
mina fácilmente todo resio de suciedad, 
grasas, ceras desmoldeantes, etc., sin ata- 
car los superficies plásticas y, además, es 
compatible con los adhesivos. 

El promotor de adherencia 512 es un lí- 
quido incoloro a base de aminas, tolueno, 
etc, que se emplea para imprimar y activar 
las superficies de aquellos sustratos en los 
que se puedan presentar problemas de ad- 



Irnipieza de h zona con el limpiador. 

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

El equipo dispone de una banda de fibra 
Rol para emplear como material de refuer- 
zo en las reparaciones, Dicha banda es au- 
toudhesiva por una de sus caras, hciliiando 
su colocación sobre cualquier superficie. Su 
fama de reá con celdilla abierta permite 
aplicar varias capas, impregnándose per- 
fectamente con los adhesivos. Es recomen- 
dabie colocarla, siempre que sea posible, 
sobre la parie inte~na de la pieza. 

El equipo se completa con una pistola 
de extrusión manual y boquillas mezclado- 
ras de aplicaciCin. Estas últimas cuentan en 
su interior con una ospiral, que permite el 
completo mezclacb ck los componentes. 

En las reprnciones de p4ásric.a se obtie- 
nen unos ~ u b a d P s  e x c e h s  en cuanto o 
calidad, acabado y garnntb, siempre que 
los procesos se realicen a d ~ u a b  y 
se sdeciciong d p d c t o  apropiado. 

las prhcipules operaciohes &i prdiiesi 
de traba(o son las siguientes: 

- Lhipbza general. Paro la ebim 
ción de todo tipo ¿e suciedad, gimas o 
mhminantes, gplicar el hpiaddr dcak 

no 51 0, pulverizando toda la zona donde 
se aplicará el adhesivo. A continuación, 
aclarar con agua y limpiar con aire seco y 
un papel de limpiezo nuevo. 
- Conformación de la pieza. Si la 

pieza presenta deformaciones en la zona 
de la rotura, se conformarán medianfe la 
aplicación conjunto de calor y presión, eli- 
minando a su vez las tensiones internas 
del material. 
- Lijado. Se realiza sobre la rotura 

con disco de grano P50 - PbO, o fresas 
adecuadas, deiando los bordes interior y 
exterior en forma de chaflán para aumen- 
tar la superficie de contacto. 

Si fuera necesario, se efectuará un tala- 
dro de 3 mm de diámeto al final de la r& 
iura para evitar su prolongación. Con la 
misma broca, se aplican una serie de tala- 
dros a ambos lados de la rotura y o lo lar- 
go de toda su longitud. 

La misión de los taladros es posibilitar el 
paso de la resina a través de ellos, facili- 
tando el anclaje de la misma y aumentan- 
do la resistencia de lo unión. 

- Limpieza y desengrasado. La 
limpieza y desengrasado de la zona es un 
paso fundamental para lograr una buena 
adherencia. Se desengrasarán rigurosa- 
mente las superficies con un disolvenle de 
limpieza adecuado, eliminando los restos 
del mismo con un polio seco y limpio o ai- 
re a presión. 

es adhesivcrs 
AUXCAR endurecen 
rápidamente gracias 

a la técnica de 
prepolimerización, 

independientemente 
del espesor o 

cantidad de producto 
aplicado. 

- Aplicacion de imprimación. Se 
aplicará el promotor de adherencia 512 
en la reparación de aquellos materiales 
que, por su naturaleza, precisen de una 
activación superficial, como es el caso del 
polipropileno y el polietiieno. Por este moti- 
vo, es necesario realizar previamente una 
identifcación del material, operación que 
puede Ikvarse o coba mediante el marca- 
do de la pieza, o biai con la prueba de 
combustión. Es importate respetar d tiern- 
po de secada de la imptimaciOn antes de 
la aplicación del adhesivo. Este tiempo no 
deberá ser inferior a 1 O minutos. 
- ApluaciOn del dhesivo. h a  vez 

seleccionado el adhtsivo adecuacb a b s  
características del material a reparar, se 
prepara el coijunio formado por b pisio 
lo, cartucho y boquilla rnezcladom, d o t h  
dola a ésta úhima de una sección de d i -  
da apropiada 

Antes ¿e colocar lo boquilla, eliminar 
los restos de adhesivo polimerizados en 
los orificios de salida. 

Para garantizar una mezcla hornogérw 
del producto y no crear defectos en la re 
paración, conviene desechar los primera 
4 cm hasta que se observe un wkx h b m ~  
géneo y brillante. 

Antes de crplica d adheivq todo debe 
rá atar p r t p a d ~ ,  pm los tiempos de 
manipubcion son relal ivamte corloc y 
cdgoier intermpcih oscrionaríu lrno @r- 
dida de producio y da rirrnp, yo que ha- 
bría que repeh lo operacióa. La a$icct 
Fibn se i a l b  m&niedo iiemgre b be 
quilla hurrdida en el m&rial. 

Tras la aplicación de una primero cqm 
de adhesivo en la p t e  interna, se colocct 
m &re du el mcirwial de refuerzo. S* 



Colococih de rnareriol de refuerni en la zona 
infemo de lo pieza. 

guidamente, se aplicará una cantidad de 
adhesivo suficiente por ambas caras y se 
extenderá con espátula o con una lámina 
iermoplástica, rellenando y modelondo t e  
da la zona dañada. 
- Acabado final. Una vez curado el 

adhesivo, el acabado se realiza mediante 
liiado, evitando altas revoluciones para 
que no se produzcan sobrecalentarnientos 
del material. Se emplearán gradualmente 
lijas con grano P80, P150 y P320. 
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SEGURIDAD E HIGIENE 

Durante la manipulación de estos pro- 
ductos, a base de resinas de poliuretano, 
deberbn tenerse en cuenta las siguientes 
recomendaciones de carácter general: 

- Los vapores emanados en la manipu- 
lación de los productos pueden llegar a 
producir irritación de las vías respiratorias. 
Por ello, el lugar donde se realice la apli- 
cación debe contar con buena ventilación 
y el operario deberá utilizar una mascari- 
lla contra vapores orgánicos. 
- Evitar el coniocto de los productos 

con los ojos y la piel, utilizando gafas y 
guantes de protección, De esfe modo, se 
impedirán irritaciones cutóneas. 

- En los trabajos de liiado deben utili- 
zarse sistemas de aspiración localizados y 
mascarillas de protección. 

PRUEBAS REALIZADAS EN 

Despues de numerosas pruebas y repa- 
raciones sobre piezas de diferentes mate 
riales plásticos, realizadas con el equipo 
de reparación AUXCAR PLASTIC, se han 
obtenido las siguientes conclusiones: 

- La aplicación del producto se realiza 
sin dificultad, siempre que su preparación 
se lleve a cabo correctamente. 

- Su principal ventaja radica en el re 
ducido tiempo de curado de los odhesivos, 
lo cual oporta rapidez a la reparación. 
- Debido principalmente a este reduci- 

do tiempo de manipulación, su aplicación 
no se puede realizar manualmente con es- 
pátula~, pues, en una gran mayoría de los 
casos, se habrá endurecido antes de termi- 
nar la operación. 
- En operaciones de acabado, es rece 

mendable realizar el lijado del producto 
con abrasivos de grano grueso, pues el 
empleo de granos mós finos conllevará el 

Acabado final de la reparación. 

aumento de los tiempos de trabajo y la po- 
sibilidad de embazamiento. 
- Para obtener buenos resultados fina- 

les, debe seleccionarse correctamente el 
adhesivo en función del sustrato y opera- 
ción a realizar. 

- Con el fin de poder utilizar en posterie 
res reparaciones el producto no consumido, 
resulta necesario extraer la boquilla mezcla- 
dora y, una vez limpios los orificios de sali- 
da de los dos componentes del adhesivo, 
cerrarlos con los tapones correspondientes. 

- Los odhesivos presentan buena adhe 
rencio en iodo tipo de materiales, excepto 
en polipropileno y poliuretano, por lb que 
es preciso realizar una exhaustiva prepara- 
ción de superficies para poder garantizar la 
reparación y obtener resultados de calidad. 
- Conviene desfacar que el tiempo de 

almacenaje de los prductos incluidos en 
este equipo es de tres años. 

- 
Madelado del adhesivo con lámina termoplúdica por la park interna y con erpdtula por la exferna. 
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