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Lijado en seco, lijado al agua
Lijado al agua, lijado en seco

llijado es una de las

operaciones bdsicas
para alcanzar la
uniformidad de las
superficies que se ban de
pintar. Su finalidad es
conseguir la eliminacion de
irregularidades que se
bayan podido formar en las
distintas fases de la
reparacion y preparar
cualquier substrato que
baya de recibir una pelicula
de pintura. Un lijado
realizado adecuadamente
permite sacar el mdximo
Jruto de los productos de
acondicionamiento y
acabado y el mayor
rendimiento del tiempo
dedicado a la preparacion
de los vebiculos.

Por Francisco Livianos

ctualmente, y en un proceso de re-
A pintado, los fiempos de lijado su-

ponen aproximadamente un 55%
del total del fiempo necesario. Aqui estriba
una de las razones fundamentales por la
que los fabricantes de equipos y productos
han hecho grandes esfuerzos de investigo-
cién para ofrecer métodos y tecnologias
alternafivas al tradicional lijado manual al
agua.

TECNICAS DE LIJADO

Al margen de los gustos y costumbres
adquiridas por los profesionales, lo cierto
es que la técnica del lijado en seco estd ya
presente en el mercado y, por tanto, debe
ser fenida en cuenta.

El lijado manual al agua tiene unas ven-
fajas infrinsecas (no produce polvo, no es
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Acondicionamiento de la superficie.

excesivamente agresivo y mantiene cierto
brillo que permite al operario defectar irre-
gularidades); pero, sin embargo, precisa
fiempos de infervencion muy largos. Si,
ademds, lo proteccion de la superficie es
la misma y la calidad de acabado es muy
similar y sélo detectable por los muy ex-
perfos; ya no quedaria, entonces, ninguna
razén para no fomar en serio el lijado en
56C0.

Estas ventajas, junto con un considera-
ble ahorro de tiempo, han converfido la
técnica del lijado en seco en una valiosa
opcion para incrementar la renfabilidad en
el faller. El lijado en seco permite:

* Una cadena de frabajo més rapida.

* la eliminacién de los fiempos de re-
mojo de los abrasivos y el aclarado, lim-
pieza y secado de las superficies.

* la reduccion de la fatiga del operc-
rio, lo que se manifiesta en una disminu-
cion del nimero de errores.

* Un tratamiento ecolégico adecua-
do de las particulas generadas en el Ii-
jodo.

Pero, como con cualquier tecnologia,
no basta con que esté ahi, sino que ade-
mas hay que conocerla y utilizarla bien.
Las cosas no son de por si buenas o mo-
los, siempre dependerd de cémo y para
qué se usen. Con el lijado en seco pasa lo
mismo.
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NORMAS GENERALES

Antes de comenzar cualquier frabajo de
lijado hay que recordar algunas normas
bésicas para la ufilizacion de los abra-
5ivos:

¢ Es necesario fro-
bajar siempre sobre
superficies completa-
mente limpias y de-
sengrasadas, pasan-
do un papel de lim-
pieza empapado en
disolventes especifi-
cos, eliminandolos
posteriormente con
ofro papel limpio.

¢ los abrasivos
han de estar igual-
mente limpios, de-
biendo cuidar, por
fanto, su almacenaie.

o Deben utilizarse
siempre soportes del
abrasivo con la dure-
za adecuada y que
repartan la fuerza por
igual, para lograr una
presién uniforme so-
bre la superficie que
se esfd lijando.

* Para conseguir la superficie desea-
da, es necesario elegir en cada ocasion
el abrasivo con el grano adecuado al
trabajo que se estd realizando. Es reco-
mendable eliminar (matar] las marcas rea-
lizadas por un abrasivo de un grano de-
terminado, aplicando ofro de grano més
pequeno.

* Cuando se necesite poder de abra-
sidn, se recomienda utilizar lijadoras con
brbitas mayores.

* Combinando el plato lijador, la velo-
cidad del mismo, el abrasivo y la érbita de
la lijadora, se puede realizar un lijado
adecuado de cualquier fipo de superficie.

PROCESO DE LIJADO EN SECO

La primera operacion consiste en limpiar
la zona dafiada utilizando un disolvente
limpiador. Seguidamente comienza el pro-
ceso de trabajo en seco ufilizando maqui-
nos eléctricas o neumdticas y lijas de gra-
no adecuado.




lijado de masilla.

Conviene recordar que el lijado se pro-
duce por la velocidad del plato lijador,
por fanto, basta con presionar suavemen-
fe sobre el lugar que se frata de lijar para
que la abrasion se produzca. También
debe fenerse en cuenta la importancia de
no permanecer con la lijadora en uno
misma zona durante mucho fiempo segui-
do, ya que se puede causar una abrasion
anormal y alcanzar una excesiva tem-
peratura.

Lijado de cataforesis o
imprimaciones de origen

En el mateado de la pieza nueva pue-
den utilizarse bien lijas de grano P240,
P340, cuando la pieza tenga pequefios
araiiazos o abolladuras, o bien P400 o
P500 con maquina excéntrico-rotativa a
baja revolucion. También pueden emplear-

* se discos de Scotch Brite colocados sobre

el plato lijador.

Lijado manual de aparejo.

Lijado de pintura

Para eliminar el desnivel existente entre
las zonas que han sido reparadas y las
que conservan su estado inicial, es necesa-
rio realizar un lijodo de bordes de las zo-
nas dafiadas, con maquina lijadora excén-
fricootativa con sistema de extraccion de

polvo y lijas de grano P80 y P100.

Lijado de masillas

Una vez secas las masillas de relleno, se
lijan hasta lograr la adecuada uniformidad
de las superficies.

Esta operacion se efectia siempre en se-
co, debido a su porosidad, con maquinas

vibratorias o excéntrico-rotativas con lijas
de grano P80, P100, P150 y P220.

Lijado de aparejos

En el lijado de aparejos es aconsejable
utilizar maquinas excéntrico-rotativas con
orbitas pequefias y que incorporen regulo-
cion de velocidad del plato lijador y siste-
ma de aspiracion de polvo.

L superficie se lija en seco con abrasi-
vos de grano P220, P280 y P320, en ese
orden, para lijado grueso y se finaliza con
P360 y P400. Si se precisa un lijado mds
exigente para acabados bicapa que no
cubren bien, éste puede realizarse con |-
jos de grano P500, P600 o discos Scotch
Brite.
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TECNICAS DE LIJADO ' OPERACION A REALIZAR ABRASIVO
- Lijodo y mateado de pinturas de acabado Scolch Brite E::;
SECO .
' Medio
MANUAL - Eliminacién de defectos fmﬁnus ;i“r:erﬁ
ina
. : 2 P600  P1000
AGUA - Trabajos que requieran poca abrasion P800 P1200
- Rlemover pindmeras viejas y anfiguas reparaciones P50 P8O0
: - Eliminacion de corrosiones - -
ool | - Glomdenodro 00 P20
~ Puldoy cbrlontado 150 P1500
P80
P100
- iones de lijado en dreas planas P150
CON e i da oo s plisr " 220
MAQUINA (vi | - Trabajos que requieran gran abrasion %gg
P360
P80 P320 P1000
ROTO- - Cualquier operacion de lijado P100 P360 P1200
ORBITALES - To de pinfuras P150 P400 P1500
[Excéntrico- - Afinado de aparejos y preparacion para acabado final P220 P500 Scoict
rolafival - Eliminacion deledos P240 P600 Brite
P280 P800
Preparacion de paneles para repintar * Empleando lijadora excéntricorotati- * Mediante lijadora excéntrico-otativa

El trabajo de preparacién de paneles
que no requieren frafamiento de fondos
consiste simplemente en un mateado de
brillo de la superficie, que puede redlizar-
se de las siguientes formas:

Pulido de la superficie.

va con plato blando y discos Scofch Brite.

s En zonas curvas, de relieve o dificil
acceso, nos serviremos de almohadillas

. abrasivas, realizando el lijado en seco y a

mano.

con plato blando y soporte de espuma, que
permifird que los abrasivos se adapten a los
formas curvas. Para esfe caso pueden util-

zarse abrasivos de grano P800 y P1000.

Eliminacion de defectos

Con los Gltimos abrasivos de granos
P1200 y P1500 sobre soporte de espuma,
plato blando y lijadora excéntrico-ofativa
se podran eliminar los defectos (piel de no-
ranja o descolgados). Mediante el pulido y
abrillantado de la superficie se obtiene el
acabado deseado.

En el presente arficulo hemos abordado
las caracteristicas y pasos que deben se-
guirse en un Grea de pintura para realizar
un completo proceso de lijado en seco. La
omision de una fase de lijado o su mala
ejecucion repercufird, sin duda alguna, en
el aspecto del acabado final. Ello oblige-
ria a subsanar los defectos aparecidos o,
en el peor de los casos, a repetir de nuevo
el trabajo en cuestion. ]
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