
Soldadura de plásticos -- 

Reparación de termoplásticos 

L a soldadzira es el 
procedimiento de unión 

qzre mejores resultados 
ofrece en la reparación de 
piezas de pk t ico  
tmnophtico. Esto no 
qtdere &di' que los 
pIristicos temnoplñsticos no 
pueclan repararse de otra 
manera; msten otros 
procedimientos, basados 
primipab~zente en la 
aplicación de ndhesivos que, 
por su semejanza con los 
utilizados en la reparación 
de los pkt icos  
termoestabks, se traíarrín 
cuando se hable de éstos. 

L a soldoduro de termoplósticos guor- 
da muchas similitudes con la solda. 
duro de los metales, pero presenla 

también algunas diferencias que es nece- 
sario conocer paro obtener buenos resul- 
lados. 

En principio, la soldadura de iermoplós- 
ticos no necesita llevor el material al esta- 
do de fusión, bosta con ilevorlo al eslodo 
pastoso; en estas condiciones, lo soldadura 
puede hacerse con o sin aportación de ma- 
teriol. En ambos casos, la unión quedo go- 
rontitoda gracias o la presión ejercida so- 
bre la varillo de aportación o bien sobre 
las superficies que se voyan o unir directo- 
menle en el caso de soldadura autógena 
(sin aportación de moteriol). 

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

- 
TEMPERATURA 

La temperatura necesaria poro obtener 
el estado postoso del material debe res- 
petarse poro olcanzor soldaduras de coli- 
dad, ieniendo en cuenh que las tolerancias 
admitidos para llevar el material al estado 
postoso son muy estrechas, odmihendo ton 
sólo del orden de 20 o 30 @C. 

Si la temperoiuro ap~icada es superior, 
se provoca la degradación del material, si 
por el conirorio la temperatura es inferior, 
las uniones pueden no llegar o realizarse. 

l a  soldoduro se realizo cuando se pro- 
duce lo unión de las moléculas del material 17 



Cue se pretende soldar cuando este se en- 
cuentro en estcdo pastoso. Esa unión se 
produce grccias a la presión eiercido sobre 
los superficies que hoy que unir. 

bno soldadura sin presión forma pega- 
duros con escaso o nula resistencia. 

EL EQUIPO 

Como se ha visto anieriormente, para 
efectuar la soldodura es preciso llevar el 
rncterial o1 estodo pastoso y para ello se 
necesita :olor, El color necesario paro sol- 
dar los plósticos lo proporciona un chorro 
de aire caliente procedente de un soplete 
eléctrico. 

N o  debe utilizarse nunca una llama di- 
recta como fuente de calor para lo solda- 
dura. 

El soplete de aiie caliente debe ser ca- 
paz de suministrar un fluio de aire limpio 
y seco, reguloble en caudal y temperatura 
segun los necesidades. 

l o  temperatura de traboio debe monte- 
nene estable durante todo el proceso pora 
que las soldoduras sean homogéneas y fía- 
bles. 

Actualmente, existen en el mercodo so- 
pleies de aire caliente, capaces de elevar 
Ic temperoturo del aire hasta los 600 o 
700 @C. que cumplen pedectomenle con 
los requisitos necesorios poro efectuar,bue- 
nos soldaduras. 

Generolmenre, estos sopletes von ocorn- 
poñodos de unas boquillas de diferentes 
formas y iomaños para odaptarse o las 
distintas necesidodes. 

Practicando un blodro o1 final de lo fk 

EL MATERIAL DE APORTACIÓN 

Es imprescindible, a Ic hora de soldar, 
que lo varilla de  oportoción se correspon. 
do con el material base. No obsiante, exis- 
ten termoplásticos que no estóii disponibles 
en varillas, por lo que es necesario recurrir, 
si es posible, a lo obtención de uno varilla 
de otro piezo daiiada del rnismo material. 

La varilla, de sección triangular poro 
odaptarse mejor o la ranuro que se proc. 
tic0 sobre la fisura, debe cortarse en bisel 
en su comienzo para permitir un buen aco- 
plamiento y el relleno progresivo desde el 

7 1  inicio de la soldadura. 



Acodo ue bordes con Ooqui!lo eri c u k  

El coior de la varilla es irrelevanie y ca- 
rece de importancia; eii lo rnoyoría de los 
cosos, no coincide con el cdor del plástico 
que compone la piezo. 

PREPARACI~N DE SUPERFICIES 

Generclmenie, lo roturo de una pieza 
de plósiico va ccornpoirado de la defor- 
mación de la zona afectada. Una de las 
condiciones previos a la soldadura consiste 
en conformar totolnienie lub Jeforrriacio- 
nes. La soldciduro se realiza uno vez que 
lo piezo ha recobrodo su formo original y 
esla libre de tensiones. 

La eliminación de los tensiones origina- 
dos por la deformacitn después de efec- 
tuada lo soldoduro es uno toreo compli. 
codo y en muchos cosos dificil de conse- 
guir. 

Poro conformar las deformaciones y li- 
beror de tensiones el material antes de la 
soldadura, basto con calentar lo zona afec- 
tada con el soplete de oire regulado o 
una iemperaturo aproximado de 200 "C. 
A esta temperoturo, el trobaio de confoc 
moción de los termoplós~icos puede re& 
zarse tontos veces como sea preciso de 
una manero relativomente sencilla. 

El calentamienio debe reolizorse lento- 
niente y en un obonica suficieritemenie am- 
plio. Cuando el moieriol se encuentro a la 
temperoturo adecuoda, la conformoción 
de la zona ofec~odo puede reolizarse con 
la cyuda de útiles con cantos redondeodos. 
N o  debe utilizarse en estos casos herra 
mienlas punzantes para evitar marcas en 
lo piezo. 

Una vez resuelto lo deformacion, con- 
viene marcor los limites de lo rotura poro 
evitar que, por tensiones generadas pos- 
teriormente, ésto se extiendo. 

Lo propogocion de lo rotura se detiene 
prac~icando un taladro en codo extremo. 
El diámetro del aguiero no debe superor 
los 2 ó 3 mm. 

Del mismo modo que en la soldadvra 
de metales se acondicionan los bordes de 
la fisura para conseguir uno bueno penetro. 
cion, en la soldadura de terníoplásticos- 
también es necesario biselar lo roturo pura 
conseguir igualmente una bueno perietro- 
ción y un buecl contacto con lo vor;tla ds 
oportocion. 



Lo profundidad del bisel no debe superar 
Ics 212 del espesor de la pieza. De cuol- 
quier modo, esta profundidad debe ser in 
lerior o la olturo de lo var;llc de oporta. 
ción. 

Se trcta, en definitiva, de que los di- 
menslones de lu ranura se ojusteri o los de 
lc variila de aportacion, sobresaliendc uno 
o dos mi!imetros por eiicirno del plcno de 
referencia de la pieza que se vnyc a repa- 
ror. Oe este modo se podrá obtener uri 
carrecto enrasomienio y se evitara tener 
que utilizar masillos de rellenc. 

Una vez preparada Ic pieza del modo 
descrito, y anlej de soldar, debe eliminarse 
cualquier resto de pintura, grasa o sucie- 
dad en lo zono ofectodo. 

El  pegado de bordes se realiza desli- 
zondo el soplete, regulado o la tempera- 
tura correspondiente, con lo boquilla en 
forma de cuiia, ejerciendo Lino ligero pre. 
sion o lo lorgo de todo lo f i s m .  

En el coso de reparación de piezas de 
poco espesor no es necesorio ronurar, bas- 
10 con el pegado de bordes. 

- - - 

TABLA DE - TEMPERATURAS 
1 PARA SOLDADURA 

SOLDADURA 

Lo soldodura oscilante es lo que mejores 
condiciones ofrece en la reparación de 
plósticos del automóvil, debido principol- 
mente a lo variedad de formas adoptadas 
en los distintas piezcs. Consiste básicanen- 
te en describir, con el soplete y uno boqui- 
lla de 10 mm de diómetro oproximoda- 
mente, un movimiento pendular poro ca- 
lenfar alternativomente uno porción de 
material y una de vorillo de oportación. 

La varilla de aportación se coloco per- 
pendicularmente sobre el comienzo de lo 

- 
EL PEGADO DE BORDES tras se efectúa la soldoduro. En cualquier 

caso, es conveniente, siempre que sea po- 
sible, colocar un soporte interior poro evi- 
tor que, por efecto de la presión de to 
boquillo y del color, la pieza se deforme. 

Consiste en practicar uno soldadura auto- 
geno superficial en el fondo de la fisura 
para mantener olineodos los bordes mien- 
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ranura. Al mismo tiempo que se oplica ca- 
lor con el soplete, se eierce sobre la varilio 
uno presión de 2 kg oproximodamente. 

La presión sobre la varilla debe aplicarse 
de formo constante y la velocidad de sol- 
deo debe ser uniforme poco obtener sol- 
daduros homogéneas y con buena apa- 
riencia exferna. 

Una bueno soldodura se coracteriza por 
uno pequeña rebobo en los bordes. 

Una vez frío la soldadura, se corto el 
trozo de varilla sobrante lo mós cerca po- 
sible de lo pieza. 

REFUERZOS 

En muchos ocasiones y dependiendo de 
las corocteristicos, localización y esfuerzos 
que vayo a soportor la pieza, puede ser 
conveniente o necesario reforzor interior- 
mente lo zona soldodo paro proporcionar 
moyor resislencia a la unión. 

e 



Uno de los métodos utilizados habitual- 
mente poro reforzor soldaduras consiste 
en practicar uno serie de cordones irans- 
versoles por el inferior o caro no vista de 
lo piezo. 

Existe otro método con el que se obtie- 
nen inmejorables resultados y consiste en 
insertar un trozo de mallo fina de olambre, 
con objeto de formor un olmo meiálico en 
el interior de la pieza, consiguiéndose en 
olgunos casos niveles de resistencia supe- 
riores G los de origen. 

DEFECTOS 

Una soldaduro deficiente puede tener 
su origen en varios causas, de entre las 
que destacan tres que provocan los defec- 
tos mas importontes y frecuentes: 

Baio temperaiura. Velocidad de sol- 
daduro rópida: 

Esto sotdadura se caracterizo por un cor- 
dón abultado y por lo ausencia de rebobos 
en los bordes. La unión es debil. 

Alta fernperotura: 

En este coso se producen ompollos y re- 
bobos muy pronunciodas con aspecto de 
espuma. El materiol se degrado, disminu- 
yendo osi lo resistencia de lo unión. 

e Presión excesiva sobre la varilla. Ve- 
locidad de soldadura variable: 

J 

El  cordón de soldoduro es irregular, pre- 



Sold~duro rea/tza¿o con boja temperatura. 

Soldoduro reolizodo can olio remperctvro. 

Sojdod~ro reojizoda COI? pres~ón ?wcesivo sobre lo vcrillo. 

sentando surcos y desniveles. Esto mismo 
puede ocurrir cuando la ranura es muy 
profunda y presenta irregularidades. Se 
producen zonas con uniones defectuosas. 

P R E P A R A C I ~ N  
PARA E L  PINTADO 

El lijado poro igualación de superficies 
debe realizarse en posadas cortas y suaves 
uno vez que esté frío lo soldodwo. Los 
discos abrasivos se embczon muy focilmen- 
te al liior el plástico caliente. 

El desborbodo inicio puede hacerse con 
un disco abrasivo P-80 y el ocobodo de 
forma escalonado con un disco abrasivo 
P-400. 

Si el estado final de lo reparación hace 
necesario el uso de masillas de relleno, 
estos deben adapiarse, en la medida de 
lo posible, o los corocteristicos del plóstico. 

los mejores resultados se obtienen con 
mosillos estructurales con base de resina 
epoxi, que presentan buena adherencia y 
facilidad de odoptación o los carocteristi- 
cas elásticos del material 

En algunos plósticos, como el polietileno 
y polipropileno, la utilización de niasillos 
puede presentor problemas de adherencia, 
por lo que se recomienda aplicar previa- 
mente imprimociones de anclaje. 

TERMOPLASTICOS 
QUE NO SUELDAN 

Los termoplusticos mos frecuentemente 
utilizados en el outomovil presentan ge- 
neralmente buenos condiciones de solda. 
bilidad; no obstonte, se utilizon en ocosio- 
nes termoplósticos cuya identificación es 
muy dificil, cuando no imposible, y que 
incluso no sueldan ni siquiera con el mismo 
moterial del que estón constii- idos s. Estos 
plasticos generalmente proceden de la 
aleación de dos o mós elementos base. 

los terrnoptósticos reforzados con fibras 
de vidrio, de uiilizoción cado vez rnós fre- 
cuenie, se encuentran dentro del grupo 
de los que podemos denominor !linsol- 
dableso. E 


