
Para el liiado en seco y a maquina 

Abrasivos Red Lhe de INDASA 

C Ti- ___ 

E 1 2i&& es una operación que consume un elevado tiempo 
; en elproceso total de repintado del automduiL La eelecddn 1 a línea roja (Red h e ]  de abrasivos 

de INDASA está especialmente indi- 
C ,ada p r o  su utilización con máquina 
lijadora de tipo excentricc-rotativa, con o 
sin aspiración, y en un proceso de lijado 
en seco, con las consiguientes ventajas. 

Estos abrasivos se suministran en caia 
de cartón, con 20,50 y 100 unidades de 
cnh grano. El  año del g m  es menor 
cuanio más dio es la numerocibn y se en- 
cuentra imp~eao en el soporte del abrasi- 
vo. 

AdirnOs dr los Qlfercntes tipos de abra- 
iim, INDASA dispone de discos interface 
pad de 150 mm. de diámetro, bien sin 
agujeros, o bien con seis u ocho. El disco 
interface es un soporte a intercalar entre el 
disco abrasivo y el plato lijodor. Así mis- 
mo, ofrece platos-soporte de liiado con b u 
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y el uso correcto de los ubrasiuos, útiks y hewurnientas 
permiten realizar y obtener trabajos reniables, con garantía y 
d d u d  Por ello, los fabricantes investigan y desarrollan 
nuevas t e m o ~ a s  y productos para poder atender a las 
-necesida&s de tos talleres. En este sentido, INIlASA dispone, 
; para el mercado de2 rephtuh  del automóui$ de una c o m p h  
, gama de productos abrasivos pura el h&zdo en seco a 
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1 TIPOS Y WCTER~STIUS M LOS ABUSlVOS "RED LINE" 1 

RHYNOGRl 
RED UNE 150 mm. Tela - velcro P80 al P2300 b y 8 t l  

"HYNOGRIP 
- r .  

RED LlNE 150 mm. (Telo) - velcro P15W y P28fXr 50 uds. Sin agujeros 

* Abrosivos que peden  ser uiilizados con medios ocuosos en pre-pulido. 

8 agujeros o sin ellos, de diferente dureza, 
para dor respuesta a diversas situaciones. 

NORMAS PREVlAS DE 
UTMZACL~N 

- 

' Para obtener un resultado final de cali- 
dad, antes de comenzar la operación di 
lijado, es preciso tener en cuenta las si- 
guientes normas básicas: 

* Los abrasivos han de estar limpios y 
correctamente almacenados. 

e Se ha de trabajar sobre superficie? 
limpias y desengrasadas. 

8 Hay que elegir el grano del obrosivo 
adecuado al tipo de aplicación que se va- 
ya a efectuar. 

El soaorie liiador ha de ser el amo 
piodo, deiendieido de la superficie s&rt 
la que se vaya a trabajar. 

E s  fundamental utilizar pogresiva- 
mente los granos, de forma que se respete 
la capacidad de eliminar las huellas de 
los aplicados con anterioridad, más agre 
sivos. 

e Hay que elegir la máquina lijadora 
adecuada, seleccionar la velocidad correc- 

to y con el tamaño de la órbita necesario 
en cada situación. 

APLICACIONES 

la elección del abrosivo cuando se va a 
efectuar el lijado depende de la superficie 
cobre la que se va a trabajar y del trabajo 
que en ella se va a desarrollar, según se 
muestra a continuación: 

+ Lijado de pinturas viejas: 
Para eliminar pinturas viejas, el grano 

adecuado en un principio es el P80; si 
bien, este liiado necesitará un afinado con 
P l O O  ó P150 y con P220 poro poder eli- . . 
minar las huellas del grano más grueso. 

Puede utilizarse un plato blando a bajas 
revoluciones, procurando no producir ex- 
cesivo calor dironte el trabajo para evitar 
embazamientos de la lija. 

Lijado de la cotaforesir: 
Para el mateado de la cataloresis se uti- 

lizan lijas con grano P360 ó P400. Se sue 
len emplear platos blandos, órbitas peque 
iias y bajas revoluciones de la máquina li- 
jadora. De esta forma, se asegura que no 
se elimina esta capa. 

6 Lijado de bordes: 
Para eliminar el escalón producido por lo 

reparación entre la chapa y lo pintura suele 
utilizarse grano P80 para grandes repara- 
ciones, y P I  O0 ó P150 para las pequeñas. 

+ Lijado de masill~s de poliéster: 
Se utilizan lijas de P80, PlOO ó P120, de 

pendiendo del tarnaio de la reparación, afi- 
nando con P220 ó P240 en cualquier caso. 

Lijado de aparejos: 
El lijodo del apareio ser6 distinto si es de 

una tecnología convencional, o de medio 
(MS) o de alto contenido en sólidos (HS). En 
el primer caso, se pueden utilizar abrasivos 
de un grano P400, P500 ó P600, depen- .. 
diendo del acabado que se voya a aplicar ' 

y soportes blandos con máquinas liiadoras 
de órbita pequeña. En los otros, se pueden 
emplear previamente discos abrasivos de 
grano P220 ó P320. 

e Moteado previo al barnizado o 
lacado: 

Para el moteado previo a un barnizado 
O lacodo, es recomendable utilizar liias fi- 
nas de grano P800, P1000 ó P1200 con 
soportes blandos y disco interface con má- 
quina lijodora o bajas revoluciones y órbi- 
ta pequeño. 

Mateado previo al pulido: 
Este tipo de operaciones se deben utili- 

zar con discos de grano Pí500 ó P2000 

l 
- ' *am,#UNIIl1 
Saemplea mbs lempo en lo operacih. I Trabajo min  rápido. 
los mcsillas de poliés~er son sensibles a 1c Necesita sistema de aspiración que elimina 
humedad. el polvo. 
Hay oe secar complefamenfe la 4 Demanda una recogida y tratamiento de 
super icie. residuo. 
Formación de charcos en el taller No hay problema de corrosión. 
Mayor h i g a  del operario. Menpr fatiga del operario. - 

- Colocación ¿e/ ubrusivo y disco interface 
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m-sgporte de Wvmo y disco (RHYNOFI- 
WIM U~ea de acdtMdo complementaria 
a los prductas Red h). 

e Mascarilla~ aniipolvo 
e Gafas de protección 
6 Guantes de látex 
0 Mono de irabaio 

CONCLUSIONES 

De las numerosas pruebas realizadas en 
CESVIMAP, cabe desiacar k i s  sigilientes 
conclusiones: 

.%tos Pbmkm poseen un cwrecto 
podar de cwieyghsidn 

* U mnjwrtP de &qoshmd se puede 
eompleiiisnfilr m OM p~odudos f d m ~  
h a d i k  rpapc Qbieñirci$ qlie prrni- 
ien reakmr pr-r W db lijdu iri 
sem, codlnundo C(dm Q -a y a 
mano. 

Poseen durabilidad y rendimiento 
apreciables. 

lo impresión de la nomenclatura del 
grano en el soporte del abrasivo facilita su 
identificación, 

6 Tanto los abrasivos como los platos y 
discos interface son de fácil colocación. 

Uti/izaci&~ con los equipos prolectores 
adecuados. 

A 
0 l a  existencia de una amplia gama 

abrasivos facilita la realización de las nu- 
merosas aplicaciones posibles. U 


