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Una metodologia de trabajo diferente

Sustitucion de paneles de poliéster

E s muy probable que el
siglo XX sea recordado,

entre otras muchas cosas,
por baber sido en el que el
pldstico comenzo a inundar
todos los aspectos de la
vida, el particular, el
profesional, el industrial,
etc. Como también es
probable que esta
inundacion no baya becho
mds que empezar. Desde
que Leo Hendrik Baekeland
patenio la baquelita,
antepasado de los pldsticos
que conocemos boy, las
investigaciones sobre
nuevas resinas no ban
cesado, asi como sus
aplicaciones industriales.
El automovil ba sacado
partido importante de estas
investigaciones,
incrementando
considerablemente su uso.
De entre la variedad de
plasticos que incorporan
los vebiculos actuales, los
materiales compuestos
presentan unas
caracteristicas especificas,
tanto en su fabricacion
COMO en reHaracion.

Por Federico Carrera
Salvador

a contina investigacion que vienen

desarrollando los fabricantes de

pldsticos arroja como resultado nue-
vas tecnologias de fransformacién, que
van ampliando su implantacién en la cons-
truccién de los vehiculos,

Las caracteristicas téenicas de los materio-
les compuestos han revolucionado la con-
cepcidn de las formas, pudiendo disefiar
piezas facil y libremente, con gran resisten-
cia, por lo que su ufilizacion estd muy exten-
dida en la industric del automévil, en todo
tipa de vehiculos: mofocicletas, turismos, mi-
crocaches, vehiculos industricles, ete.

Uno de los tipos de plasticos mds utilize-
dos en el mundo del automévil son los de-
nominados compuestos, es decir, los fabri-
cados con distintos materioles para mejo-
rar las propiedades de los que carecen
por separado cada uno de ellos.

los materiales compuestos mas utiliza-
dos en el automévil estan formados por
una resina fermoestable y cargas de refuer-
z0. la resina se encarga de mantener la
cohesién del conjunto y, generalmente, es
de poliéster insaturado. la misién de las
cargas de refuerzo es aporfar resistencia
mecanica y rigidez o conjunto. Estas car-
gas pueden ser de naturcleza mineral, or-
génica o metdlica. La més empleada en fo-
bricacién de elementos de la carroceria es
el vidrio, que se presenta en forma de fi-
bras, tejidos, fieltros, hilos cortados, efc.

La transformacién de estos matericles es-
ta caracterizada por el destino, uso y aca-
bado de la pieza. En lineas generales,
pueden distinguirse dos procedimientos, el
de compresion y el de inyeccion.

El producto moldeable en laminas SMC
estd fabricado por el procedimiento de mol-
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deo por compresian. Las aplicaciones prin-
cipales en el automévil mediante esta técni-
ca son piezas de la carroceria en todo fipo
de vehiculos fales como paragolpes, custo-
dias, mo'duras, rejillas frontales, ete.

los procesos de moldeo por inyeccion
BMC v ZMC estdn destinados a la fabrico-
¢ién de piezos de gran serie, debido a la
copacidad de automatizacion del proceso.
Sus aplicaciones mds importantes en el
sector del aulomévil son paneles de la ca-
rroceria, capds, portones, eic.

SIGLAS MAS UTILIZADAS PARA
LA IDENTIFICACION DE LOS

PROCESOS DE FABRICACION

* BMC [Bulk Moulding Compound): com- *
puesto moldeable a granel.

* DMC {Dough Moulding Compound):
compuesto moldeable en argamasa.

¢ IMC.- Engloban a un conjunto de tecno-
logia ~ producto [materia a moldeor -
prensa - molde - linea de acabedo} al-

tamente aulomatizado.

las resinas de poliéster reforzadas se ufi-
lizan en gron medida en el campo de lo
avtomocion debido o las ventajas que com-
porta, entre las cucles cabe mencionar:

— Reduccion de peso.

- Buenas caracterisficas mecanicas.

- Resistencia ol envejecimiento y a la
fatiga.

— Resistencia a diferentes temperaturas
-40°C hasta 100°C).

- Facilidad de disefio.

- Bueno pintabilidad.

- Contribuye o lo seguridod activa y
pasiva,

SISTEMAS Y METODOS DE
UNION

las distintas piezas que componen los
vehiculos cumplen una funcién defermina-
da. Las piezas de poliéster estan desting-
das normalmente o embellecer o decorar
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Corfe con sierra de vaivén de la pieza de desecho.

exteriormente el veniculo, y se encuenfran
unidas a estructuras metélicas de acero o
aluminio, con métodos de Fijacion diferen-
tes, dependiendo del fipo de pieza y de su
funcién, pudiendo ser clasificadas como
uniones moviles y uniones fijas.

~ Uniones méviles: se realizan en aque-
llos piezas que han de ser desmontadas
con cierta frecuencia o necesitan disponer
de movimiento, como puertas, capés, ale-
tas delanteras, paragolpes, etc., por lo
gue su desmonfaje y montaje debe reali
zarse con facilidad.

Los métodos de unién més ufilizados
suelen ser elemenfos mecdnicos como for-
nillos, grapas, bisagras, efc.

~ Uniones fijas: se utilizan en piezos co-
mo aletas traseras, laterales, techos, estruc-
turass y paneles de puertas, efc., que han
de ir permanentemente unidos, y su des-
montaje solo se realizaré en caso de fener
que reemplazarias, pues implica lo des-
truccion de su sistema de union.

Los métodos de unién més utilizados son
elementos mecénicos como remaches y,
principalmente, adhesivos o una combina-
cion de ambos. Para ello, se emplean re-
maches huecos que mejoran la estabilidad
de lo unién y reducen el pese.

El adhesivo utilizado generalmente es po-
liuretano, cuyas principales ventajas consis-
fen en minimizar los problemas de faliga,
absorber las vibraciones y mejorar fa disiri-

bucion de fensiones, debidas fundomen-
talmente a los diferentes coeficientes de di-
latacion que presentan los sustratos a unir.

SUSTITUCION COMPLETA
DE PANELES FIJOS

las herramientas y equipos necesarios
para lo realizacion de trabajos en piezas
de poliéster no son especiales, pudiéndose
encontrar en cualquier taller de carroceria
minimamente equipado. Como Gnica parti-
cularidad hay que destacar que existen ho-
jos de sierra especificas para este cometi-
do, que cuentan con 14 dientes por pulga-
da, en lugar de los hobituales de 32 dien-
tes, para facilifar el corte y evitar su calen-
famiento.

los productos ulilizados, normalmente,
son kifs suministrados por el propio fabri-
cante del vehiculo, o base de resina epoxi,
poliéster, poliuretano bicomponente, fibra
de vidrio como material de refuerzo y di-
solvente de limpieza.

la susfitucién completa de una pieza de
poliéster se realiza cuando ésta se encuen-
fra tolalmente deteriorada, faltan partes o
piezas de anclaje, el tamafio de la pieza
es reducido o es de facil desmontaje y
montaie.
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£l proceso de sustitucion comienza reli-
rando los guarnecidos necesarios para fo-
cilitar los trabajos y evitar su deterioro, y
acceder a los puntos de unidn. Las uniones
mediante elementos mecanicos s desmon-
fan con las herramientas adecuadas.

los zonas pegadas se cortaran con la
ayude de una espdtula con filo cortante o
cuerda de picno. Para realizar esta operc-
cién en deferminadas zonas con dificil ac-
ceso es necesario eliminar parte de la pie-
za realizando un corte de desecho. Lo
aplicacién de calor mediante soplete de
cire coliente reblondece ef adhesivo y per-
mite su eliminacion sin dificultad.

En determinados casos, debido ¢ la ge-
ometria de la unién, es practicamente im-
posible desmontar la pieza completa sin
ocasionar un deferioro superior, por lo que
&5 necesario recurrir a otras alternativas
que, en lo mayoria de los casos, ofrecen
los propios fabricantes del vehiculo. En fa
figura 1 se observa una de las soluciones
adoptedas por un fabricante.

El proceso de montaje no ofrece gran di-
ficultad, consistiendo principalmente en
ajuster la pieza mediante métodos de
unidn originales, prestando especiol aten-
cion en la preparacion de superficies en
las que deba aplicarse adhesivo, finglizan-
do correctamente las siguientes opera-
ciones; ;

- Eliminacion de restos del cordén de
adhesivo.

- limpieza y desengrasado con aceto-
na o alcohol isopropilico.

~ Aplicacion de imprimacién promotora
de adherencia.

SUSTITUCION PARCIAL

Las susfituciones parciales en paneles de
poliéster son una alternativa para aquellos
casos en los que la reparacién no sea po-
sible y la susfitucion complela resulte muy
complicada. Esta operacion debe realizar-
se siguiendo las recomendaciones del fo-
bricante def vehiculo.

De forma general, los pasos a seguir pa-
ra realizar una infervencion correcta ofre-
ciendo la calidad y gorantic exigidas, son
los que se indican a confinuacién:

En primer lugar, se desmontardn los
guarnecidos y occesorios necesarios que
puedan resultar dafidos o interfieran en
el proceso.

A continuacién se delimitard el dafio to-
mando las referencias oportunas con el ob-
jeto de determinar lo linea de corte en la
pieza nueva, que se realizard con disco o
sierra neumdlica. Sequidamente, se pre-
senfa el recambio sobre Ja carroceria mar-
cando la zona de referencia, para reclizar
un corte de desecho en la zona dafiada,
facilitando el desmoniaje del trozo de pie-
za 0 desechar,

Una vez desmontadas todas las uniones
mecdnicas que existan, fornillos, remaches

Método de sustifucién de uno pieza que no puede ser desmentado en su folalidad.

Lijodo inferior en la carroceria.

y grapas, se cortard el corddn de adhesivo
del modo descrito, debiéndose limpiar sus
restos de las superficies de unién. Se pre-
senta el recambio sobre la carrocerda jus-
tandolo perfectamente conforme a los ele-
mentos adyacentes, para marcar con un
{til de trazo fino, como una punta de tra-
zar, la lineo definitiva de corte sobre el po-
nel de la carrocerio,

El corte se realizard con precisién si-
guiendo la finea marcada, con sierra neu-
mética de vaivén o de disco.

Tomando los restos del recambio o de la
pieza viea, se corta una fira de unos cug-
ro centimetros de anchura de las proximi-
dodes de la linea de ensamblaje, a fin de
que mantenga la geomelria de lu zona. Su
funcién es hacer las veces de cubierfa de
solape interior a lo largo de la linec de
unién, facilitando el ajuste de lo pieza de
recambio y garantizando la resistencia de
lo unién.

Con el fin de unir la cubierta de solape
o fira de refuerzo, en las zonas préximas a
la linea de ajuste se realizan toladros de
2,5 mm de didmetro en amboas partes, pie-
za y refuerzo, respefando una separacion
de unos quince centimetros entre ellos. A
confinacion se fijarén provisionalmente
por medio de tornillos roscachapa, reali-
zéndose el mismo procedimiento para unir
el recambio.

Una vez montado fodo el conjunto, se
comprobard su ajuste, desmontdndose «
continuacién para acondicionar las super-
ficies de contacto, que, por ser uno de los
pasos mds importantes, se realizarg si-
guiendo determinadas especificaciones:
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CARROCERIA ’l
l’ REFUERZO
/ 1
g Al

Método de sustitucién parcial de una pieza de poliéster.

~ Lijar las superficies de unién de la tira
de refuerzo, zonas infernas de la corroce-
i y el recambio, con maquinas de disco
o manualmente, con lijas de grano P-50,
dejando una superficie rugosa para au-
mentar la adherencia.

— limpiar y desengrasar todas las su-
perficies de unidn con disolvente voldlil co-
mo acstona, clcohol isapropilico, efc., eli-
minando todo fipo de polvo, suciedad y
grosa que pueda impedir lo adherencio.

Es recomendable no tocar con las manos
las superficies de contacto, una vez limpias,
para evitar problemas de adherencia.

- En las zonos del bastidor de acero,
en los que se deba aplicar adhesivo de

Ajuste def refverzo median’e tornillos.
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polirefano como método de unidn, es ne-
cesario aplicar una imprimacion promoto-
ra de adherencia, una vez desengrasadas
las superficies. Del mismo modo se proce-
de sobre el recambio.

La unién de la fira de refuerzo o la zona
dafiada se realiza ufilizando un cdhesivo a
base de resina epoxi o poliuretano bicompe-
nente; una vez aplicade sobre las superficies
a unir; &stas han de estar en contacto intimo
haste que el adhesivo polimerice, operacion
garontizada por los tornillos roscachap.

Se aplica el adhesivo de poliuretano sobre
el basfidor en las zonas previomente impri-
madas, y resina epoxi o poliuretana sobre la

Aplicacién de adhesivo sobre el refuerzo.

ofra parte de la fira de refuerzo, para, a con-
finuacion, presentar y ajustar el recombio fi-
jondolo provisionalmente con mordazas auo-
blocantes o la carroceria y tornillos roscacha-
pa al refuerzo, debiendo mantener inmévil la
pieza hasta el curado fotal de los adhesivos.

Se colocan los elementos adicionales de
fijacién, remaches, tornillos, etc.

Una vez secos los adhesivos, se desmon-
fan los tornillos roscachapa y se procede a
acondicionar la linea de ensamblaje, reali-
zando un chaflan en toda la zona de
union con lijodora excéntricorotativa. Ade-
mds, se avellanaran fodos los taladros con
el objeto de favorecer la penefracion de la.
resina de acabado.

Utilizando resina epoxi o de poliéster, se
recliza una argamasa mezclandola con fi-
bra de vidrio cortada, y se aplica sobre fo-
da fa linea de unién, cubriendo perfecto-
mente fodo el chaflan. Una vez seco, se rea-
liza el acabodo con lijadora excéntricorota-
fiva y taco de lija, dejando asi la zona lista
para recibir el proceso de pinfura.

SEGURIDAD Y PROTECCION EN LA
MANIPULACION DE COMPOSITES

Durante los procesos de trabajo, el ope-
rario estd expuesto a productos quimicos de
distinta naturaleza: polvos, gases, liquidos,
elc.; por lo tanto, debe odoptor unas medi-
das de proteccion minimas como:

~ Emplear mdquinas lijodoras con siste-
ma de extraccion de polvo.

- Utilizar sistemas de extraccién locali-
zoda.

~ Realizar las reparaciones y aplica-
cién de productos en locales dolodos de
buena ventilacion.

~ No fumar durante las reparacionss.

— Evitr el contacto de los productos
con los ojos y la piel, utilizando guantes y
gafas de sequridad.

- En el lijodo de materiales reforzados
con fibra de vidrio es recomendable em-
plear ropa de proteccién integral, para
evitar el contacto del polvo con la piel.

~ Para evitar la inhalacion de polvo,
gases y vapores habrdn de profegerse los
vias respiratorias con mascarillas ode-

cuadas. [ |




