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REPARC

DE SOLDA PLASTICA

Confira um exemplo
de como deve ser
feito um reparo

em peca plastica
automotiva
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grande quantidade de plasticos nos
carros de hoje e uma boa noticia
para oficinas de funilaria e pintura,
permitindo uma oportunidade adicional
de negocio e atrair novos clientes. Com
esses materiais, e possivel atingir o uso
ideal da capacidade da oficina. Alem
disso, € um trabalho favoravel ao meio
ambiente, uma vez que muitas pecas de
plastico podem ser reparadas em vez de
substituidas.

O plastico tem sido usado em carros
desde a decada de 1950, mas sao as
INOVAcoes mais recentes que estao
realmente mudando a industria... € para
melhor. Na decada de 1960, surgiram os
chamados plasticos de engenharia e, entre
OS anos de 1973 € 1979, as grandes crises
do petroleo fizeram com que a industria
automobilistica comecasse a substitulr
materiais tradicionais por pecas produzidas
em plastico. Foram desenvolvidos
oolimeros de alto desempenho, com mailor
resistencia mecanica, termica e quimica. E
essa mudanca tornou o veiculo 307 mails
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leve, consumindo menos combustivel
e, portanto, reduzindo a emissao de
poluentes na atmosfera. A industria
automotiva ja e o quarto setor
em Importancia em termos de consumo
de plastico.

O setor automotivo vem experimentando
uma incorporacao gradual desses
materiais. Hoje, um carro de tamanho
medio tem aproximadamente 120 kg de
seu peso em plastico. No automovel, o
material plastico oferece versatilidade
nDara um design inovador €, a0 mesmo
tempo, absorcao de impacto em
colisoes, contribuindo para tornar os
velculos mais seguros.

TIPOS DE PLASTICO

Jm mesmo tipo de plastico pode ser
Igeiramente modificado de forma a

ter diversas aplicacoes. Na industria
automobillistica, o termoplastico € o tipo
utilizado em mais de 90% dos veiculos da
atualidade. E ele se divide nos seguintes
subgrupos:
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Utilizada em coletores de
admissao, tampas de comando de -

valvulas, macanetas, componentes
do espelho retrovisor, tubos de
frelo, sistema de refrigeracao e
componentes do airbag.

Usado em unidades de envio
de combustivel, engrenagens
do cinto de seguranca, clipes,
componentes das fechaduras e
roldanas de vidro.

N
\ __ 7/
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Para limpadores de para-
Orisa, macanetas, carcacas
dos farois e componentes
dos bicos Injetores.
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—m carcacgas de bomba d'agua,
termostatos, galeria de injecao.

Utilizado em lentes de farols.

>
Aok

Usado em para-choques,
painels, caixas de bateria.

Para grades, componentes do
painel, carcacas de espelho.

=)

Utilizado em tanques de
combustivel e reservatorios.

' R
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PASSO A PASSO

Muito usado na producao dos para-choques
automotivos, o termoplastico pode ser
reparado mesmo quando tiver sofrido ruptura
ou trincas. As tecnicas podem variar de

acordo com o codigo de identificacao de

cada plastico: soldagem plastica, tecnicas de
adesao e de soldagem quimica. Lembrando
que e fundamental o uso de equipamentos de
seguranca, os EPIs: luvas de vaquetas, luvas
de latex, mascaras com carvao ativado, oculos
de protecao e protetor auricular. AqQui vamos
exemplificar o passo a passo de uma soldagem
plastica com tecnicas de adesao.

Verifique o codigo
de identificacao do
olastico posicionado na
narte interna da peca.
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Limpe a superficie a
ser soldada, usando
desengraxante

antiestatico e pano que

nao solte fibras (pode
ser papel tambem).

Faca L

Ou 3

para evi
tensoes Ir

18

M

Remova a tinta.

Novamente limpe a
superficie.

furo (de 2 mm

) No final da trinca

s

ra sua propagacao, alem de eliminar as

ternas que o material apresenta.
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Faca um desn
em V' na par
na para melhorar
etracao da
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S

vel

soldagem. Com a ajuda

de um raspador ou de um cortador frontal,
a fenda em "V" sera chanfrada, aumentando
tambem a zona de contato entre o material
de base e o material de entrada. O "V tera

U

ar

€S

gulo ap

Ud

orofund

roximado entre 60 e 70 graus,

idade nao sera maior que 2/3

da espessura do material. E aconselhavel
comecar com cerca de 10 mm na frente
do Inicio da fissura e ir aprofundando
progressivamente,

termico r
da peca,

Utilizando um clipador
a parte interna
orenda as duas
nartes da trinca. Esse

metodo alinha a ruptura.
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ApPOS O resfriamento
utilizando alicate, corte
as pontas dos grampos.

Corte a tela de aco ou
aluminio de acordo com
oS danos

''''''''''''''''
| '.|'I.._||‘:fl J'I

Com o auxilio de L
soprador termico, faca
a fundicao da tela no
plastico na parte interna
da area a ser reparada,
utilizando uma espatula para pressionar a tela
na peca aquecida. Nesse procedimento, use
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tacos e apole a peca com a mao para nao
deformar o plastico.

Com um bocal em forma de cunha,

a soldagem autogena e realizada ao

longo de todo o reparo. E melhor fazé-

a continuamente, deslizando a tocha do
inicio ate o final da area chanfrada. O bocal
sera inclinado, formando um angulo de
cerca de 20 graus com a superficie da
peca. Isto torna mais facil para o ar quente
amaciar o plastico sob o bocal, permitindo
que o material, em um estado pastoso,
seja unido pela pressao exercida pelo
oroprio bocal. Com essa operacao, as
oordas da fissura sao mantidas alinhadas
e unidas, facilitando a execucao da
soldagem final

ApPOSs a fusao da tela
na parte interna, faca

a soldagem na parte
externa utilizando
vareta de solda plastica.
Utilize o soprador termico com bico
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especifico para cada soldagem. Preencha
a fenda do dano passando quantas
camadas forem necessarias.

—Ssa e a soldagem que fornecera a
‘esistencia mecanica necessaria ao reparo.
A regra mais importante na soldagem de
plasticos e que so e possivel solda-los
com o0 mesmo material, entao o primeiro
0asso sera identifica-lo e selecionar o
material de entrada correspondente,

ApPOS O resfriamento,
faca a raspagem com
uma rasquete para
remover 0 excesso
de material e dar
acabamento ao reparo. E pronto: apos

esses procedimentos, Inicia-se 0 pProcesso
de preparacao e pintura.
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O que ha de mals moderno em
reparacao de plasticos automotivos
Sa0 as soldas plasticas instantaneas.
Os materiais de reparacao de alta
tecnologia fornecem uma solucao
rapida para o trabalho em fissuras
e furos. Reparos que em media
levariam quatro horas podem

ser realizados em 10 minutos.

Sao produtos bicomponentes

gue possuem reacoes quimicas

INnstantaneas.

FRANCISCO ASSUNGAO

Analista de
Treinamento Technico
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