Inf’ormacr’(m Tecnica de Pf‘mura

Las tecnologias y productos actuales permiten acabados de calidad

PINTADO DE PLASTICOS

Cada vez son mds las piezas y componentes de pldstico que se utilizan en la construccion de
vebiculos. Algunas de ellas, principalmente las exteriores ( paragolpes, rejillas, retrovisores,
molduras, deflectores, etc.) son las que con mayor frecuencia suelen sufrir desperfectos que
obligan a sustituirlas o repararlas y, en muchos casos, pintarias.

En un primer momento y debido a las propias caracteristicas de este material, el pintado de
estas piezas generaba un gran niimero de inconvenientes, dado que el profesional no disponia
de productos y técnicas adecuados. Hoy, sin embargo, los Jabricantes de equipos y productos
de pintura tienen en mercado todo aquello que posibilita acabados de muy alta calidad. Solo es
necesario utilizarlos y seguir los procesos que ellos mismos ban definido.

Por Veronica Lopez Sanchez
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la hora de pintar una pieza de

plastico hay que tener en cuenta

las especiales caracteristicas que
fienen este fipo de materiales. En primer lu-
gar su elasticidad. A simple visia se pue-
de apreciar la capacidad de los plasticos
para deformarse y poder recuperar su es-
tado inicial sin romperse. Sin embargo, la
pintura que habitualmente se utiliza para
pintar los paneles metdlicos de la carroce-
ria no responde a estas caracteristicas. Pa-
ra solucionar este problema, los fabrican-
fes de pinfura han desarrollado productos
especificos que dan una mayor elosticidad
a la pintura.

En segundo lugar la falta de adheren-
cia. Los piezos de plésfico fienen caracte-
risticas especiales de fension superficial y
polaridad, asi como desmoldeantes pro-
pios de su proceso de fabricacién, lo que

Rejillo imprimada, tal como es suministrada por el fabricante.

dificulta o adhesion de los capas de pintu- hay que tener especiql cuidadc_n porque tipos que, por sus especiales_ caracteris-
fa que se aplican sobre su superficie. Este son especialmente sensibles a dtsofver.nes ficas, necesifan procesos de pinfado espe-
problema se puede solventar aplicando im- como |F: acetona, para el ABS, y los nifro- cificos. Genéricamente se encuenfran en-
primaciones especiales despus de una celulésicos, en general. globados bajo la ‘de‘nommcuon de fermo-
profunda limpieza de la zona a pintar. Las Por dltimo, la reproduccién de los gra- estables o fermoplasficos.
diversas operaciones de limpieza son real- bados de origen. £n la fobricacion de
mente imporfantes cuando se habla de pin- las piezas de plasfico, en ocasiones los mok
fura, y més atn si se trata de plésticos. En des utilizados tienen un acabado rugoso e c—
algunos plésficos, como son las poliolefi- | para dar un aspecto texturado a las piezas | TERMOESTABLES
nas —polipropileno (PP] y polietileno (PE}-, obtenidas. Cuando se repare una pieza de
esta falia de adherencia aumenta nofable- este fipo hay que conseguir que vuelva a fe- Los plésticos termoestables se caracteri-
menfe y son necesarios fratamientos super- ner el aspecto original. Para esfo se utilizan zan porque se destruyen cuando se les
ficiales especiales para su pinfado. unos aditivos fexturantes que aQadidos a la aplica calor; este fipo de plésficos no fun
En tercer lugar es necesario utilizar di- pintura dan ese aspecto mate y rugoso, @ la den y no se deforman, simplemente se que-
solventes especiales en los procesos vez que elasifican la pintura. man. Los mds utilizados en el automévil
de limpieza para que no ataquen al mate- Estas cuatro caracteristicas hacen de los son: poliéster reforzado con fibra de vidrio
rial. Existen disolventes que pueden defor- plasticos materiales a tratar de forma dife- (UP-GF) y poliuretanos (PUR).
mar o incluso disolver el soporte plastico. rente a la chapa en las operaciones nece- Atendiendo al grado de elasticidad los
Con plésficos como el acrilonitrilo butadie- sarias para pintarlos. Ademés dentro de termoplasticos pueden ser:
no estireno (ABS) y el policarbonato (PC), los plasticos se pueden encontrar diversos Bl S e s i e
forzados con fibra de vidrio que tienen un
PRODUCTOS DE PINTURA ADECUADOS A comportamiento bostarte parecido a o cho-
LAS CARACTERISTICAS DE LOS PLASTICOS paen cuario a u pirkado. No se necesion
imprimaciones especiales porque la pintura
se adhiere con facilidad y tampoco es nece-
sario el uso de elastificantes ya que son rigi-
dos. Los disolventes tampoco los atacan es-
pecialmente. Unicamente se deberan ufili
zan los aditivos texturantes cuando se qui-
siera reproducir la huella de origen.
* Flexibles: Normalmente son poliure-
tanos [PUR| flexibles. En este material si se-
ria necesario el uso de elasfificantes ya que
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son muy flexibles, pero sin necesitar impri-
maciones para dotarles de adherencia.

* Espumas blandas: Habitualmente
son los poliurefanos (PUR) espumados.
Con estas piezas hay que fener un cuido-
do especial ya que fanfo en su superficie
como en su interior fienen infinidad de bur-
bujas dentro de las cuales pueden quedar
atrapados productos desmoldeantes y di-
solventes; su eliminacion se realiza me-
diante calor y circulacion de aire (ambien-
te de cabina-horno: 1 hora a 60 °C). Por
ofra parte los poros que puedan estar en
lo superficie han de taparse con masillas
tapaporos especiales, para que luego
no haya problemas con las siguientes co-
pas de pintura. También deberd aplicarse
una imprimacion para facilitar lo adheren-
cia de las capas posteriores. La adicion de
elostificantes llega a ser hasta de un 100%
en algunos fabricantes, ya que la elastici-
dod a la que estan sometidos es superior a
cualquier otro plastico.

O —————-
TERMOPLASTICOS

La mayor parte de las piezas de plastico
que incorporan los automéviles estan fabri-
cadas con materiales termopldsticos. Su
principal caracferistica es que pueden fun-
dir y adquirir distintas formas sélo con co-
lentarlos a una determinada temperatura.
Son los que més problemas de adherencia
pueden dar, sobre fodo las poliolefinas co-
mo se ha dicho anferiormente. En este co-
s0 es imprescindible el uso de imprimacio-
nes e incluso un flomeado previo con llo-
ma oxidante en la superficie.

En este grupo se engloban PC, ABS, que
son atacados fcilmente por algunos disol
ventes. También se incluyen plasticos como
el polipropileno (PP), el polietileno (PE) y
mezclas de ambos.

S
PROCESOS DE PINTADO

A la hora de pintor una pieza de plasti-
co procedente de un automévil, que gene-
ralmente serd un termoplastico, podemos
encontrar superficies con caracteristicas di

gy

on & écnica de P;‘n!ura

Pieza nueva no imprimada. Lo moldura estd
enmascarada.

ferentes (pieza nueva imprimada o no im-
primada, con dafios superficiales y piezas
de plasfico que han sido previamente re-
paradas], en funcion de las cuales habra
que seguir un proceso u ofro de pintado.

Piezas nuevas imprimadas

Algunos fabricantes de vehiculos sumi-
nistran como recambio piezas de pldstico
con el tratamiento de fondos correspon-

* diente, es decir, con la superficie prepara-

da para aplicar directamente el color co-
rroceria, previo ligero mateado y limpieza
de esta superficie. En estos casos se re-
quieren acabados lisos (monocapas o bi-
capas) hay que tener la precaucion de
afiadir el elastificante suficiente, depen-

I-os fabricantes de
equipos y productos
de pintura tienen en

el mercado todo
aquello que posibilita
acabados de muy
alta calidad.

diendo de la flexibilidad del plastico. Fl
proceso de pintado seria el siguiente:

® En primer lugor se realiza un lijado
suave para matear el brillo y, a confinuo-
cién, se limpia la superficie con disolvente
de limpieza.

® Si hay zonas que no se deben pintar,
se procede al enmascarado de las mismas.

® Por Gliimo, se aplica el color final de
carroceria a la pieza nueva.

PROCESO PARA PIEZAS
NUEVAS IMPRIMADAS

@ Lijodo suave y limpieza superfi-
cial o mateado del brillo

@ Enmascarado de los zonas que
560 necesario

@ APLCACION DEL COLOR CA-
RROCERIA

Piezas nuevas no imprimadas

Estas piezas se comercializan fal y co-
mo se obtienen directamente de los moldes
de inyeccion en las que son fabricadas,

Pieza con dafio superficial.
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son muy flexibles, pero sin necesitar impri-
maciones para dotarles de adherencia.

* Espumas blandas: Habitualmente
son los poliuretanos (PUR) espumados.
Con estas piezas hay que tener un cuido-
do especial ya que fanto en su superficie
como en su interior fienen infinidad de bur-
bujas dentro de las cuales pueden quedar
atrapados productos desmoldeantes y di-
solventes; su eliminacién se realiza me-
diante calor y circulacién de aire (ambien-
te de cabinc-horno: 1 hora a 60 °C). Por
ofra parte los poros que puedan estar en
lo superficie han de faparse con masillas
tapaporos especiales, para que luego
no haya problemas con las siguientes ca-
pas de pintura. Tombién deberd aplicarse
una imprimacién para facilitar la adheren-
cia de los capas posteriores. La adicion de
elastificantes llega a ser hasta de un 100%
en algunos fabricantes, ya que la elastici-
dad a la que estan somefidos es superior o
cualquier ofro plésfico.

TERMOPLASTICOS

La mayor parte de las piezas de plastico
que incorporan los automéviles estan fabri-
cadas con materiales termopldsticos. Su
principal caracferistica es que pueden fun-
dir y adquirir distintas formas sélo con ca-
lentarlos o una determinada femperatura.
Son los que mas problemas de adherencia
pueden dar, sobre todo las poliolefinas co-
mo se ha dicho anteriormente. En este co-
so es imprescindible el uso de imprimacio-
nes e incluso un flameado previo con lla-
ma oxidante en la superficie.

En este grupo se engloban PC, ABS, que
son atacados facilmente por algunos disol
ventes. También se incluyen plasticos como
el polipropileno (PP}, el polietileno (PE) y
mezclas de ambos.

PROCESOS DE PINTADO

A la hora de pinfar una pieza de plasti-
co procedente de un automévil, que gene-
ralmente serd un termopldstico, podemos
encontrar superficies con caracteristicas di-

S

# écnica de Pimura

Pieza nueva no imprimada. La moldura esta
enmascarada.

ferentes (pieza nueva imprimada o no im-
primada, con dafios superficiales y piezas
de plastico que han sido previamente re-
paradas), en funcion de las cuales habrd
que seguir un proceso u ofro de pintado.

Piezas nuevas imprimadas

Algunos fabricantes de vehiculos sumi-
nistran como recambio piezas de plésfico
con el tratamiento de fondos correspon-
diente, es decir, con la superficie prepara-
da para aplicar directamente el color ca-
rroceria, previo ligero mateado y limpieza
de esta superficie. En estos casos se re-
quieren acabados lisos (monocapas o bi-
capas) hay que fener la precaucion de
afiadir el elastificante suficiente, depen-

I-os fabricantes de
equipos y productos
de pintura tienen en

el mercado todo
aquello que posibilita
acabados de muy
alta calidad.

diendo de la flexibilidad del plastico. El

proceso de pintado seria el siguiente:

® En primer lugar se redliza un lijado
suave para matear el brillo y, a continua-
cién, se limpia la superficie con disolvente
de limpieza.

* Si hay zonas que no se deben pintar,
se procede al enmascarado de las mismas.

® Por Gltimo, se aplica el color final de
carroceria a la pieza nueva.

PROCESO PARA PIEZAS

NUEVAS IMPRIMADAS
@ Lijado suave y limpieza superfi-
cial o mateado del brillo
@ Enmascarado de los zonas que

S€a necesario

® APLCACION DEL COLOR CA-
RROCERIA

Piezas nuevas no imprimadas

Estas piezas se comercializan tal y co-
mo se obfienen direciamente de los moldes
de inyeccion en las que son fabricadas,

Pieza con dafio superficial.
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Las diversas
operaciones de
limpieza son
realmente
importantes cuando
se habla de pintura, y
mas aun si se trata
de plasticos.

* A continuacién se enmascaran las
partes de la pieza que no se vayan a pin-
tar, i las hay.

* Una vez que esté preparada la pie-
zq, se aplica una imprimacion promotora
de adherencia que puede ser de uno o
dos componentes. Cuando se haya ufiliza-
do la imprimacién de dos componentes,
podra aplicarse el color directamente al
servir de fondo la imprimacion.

e Si se ha utilizado la imprimacién de

Pieza reparada. un componente, normalmente se recomien-
por lo que es necesario una profunda fim- PROCESO PARA PIEZAS NUEVAS NO IMPRIMADAS

pieza para eliminar los desmoldeantes y

grasas que puedan fener en su superficie y (@ Exhaustiva limpieza con un suave lijado superficial

que podrian ocasionar problemas de ad-

herencia; para pintarlas es preciso seguir @ Enmascarado de las zonas que no se vayan a pintar

estos pasos: @ Aplicacion de:
e |o primero y muy imporfante es reali 4 lmprfmucibn (1 componente]
zar una limpieza exhausfiva de la zona - Imprimacion 2K (2 componentes|
con disolvente de limpieza especial para @ Aparejo superficial + elastificantes de relleno (si fuera necesario)

plasticos y Scotch-Brite. Este proceso es o
para eliminar completamente los desmol- ® Suave ljadoy limpieza

deantes con los que vienen las piezas de ® APLCACION DEL COLOR CARROCERIA =

fabrica.

Acabado rugoso o fexturado y mixto.
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