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El proceso de pintado de piezas de aluminio en el automévil es muy similar al realizado en el
pintado de piezas de acero. Si bien, existen algunas diferencias en la iniciacion del proceso, debido
a que el aluminio precisa de una limpieza profunda, para eliminar impurezas y facilitar la adhe-
rencia de los productos a aplicar sobre él; requiere también imprimaciones especificas, preferente-
mente de naturaleza de resinas epoxi, que se caracterizan por su alto poder anticorrosivo ysu
buen anclaje sobre el soporte de aluminio.

Mostramos a continuacion, de forma secuencial, este proceso de preparacion de fondos y
acabado del porton del Land Rover Discovery.

Figura 1.—Porton del Land Rover Discovery
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PINTADO DEL PORTON DEL LAND ROVER DISCOVERY

Antes de iniciar el proceso de pintura, se han realizado determinados trabajos sobre la chapa:

— Reparacion adecuada, sin marcas ni signos de tension.
— Eliminacion de pintura con discos de baja abrasion.

1. Limpieza y desengrasado en profundidad
para evitar que queden impurezas sobre
la zona donde es visible el aluminio.

2. Lijado de los contornos de la zona repa-
rada con maquina excéntrico-rotativa, con
sistema de aspiracion de polvo y grano de
lija P-100, para rebajar el escalon existente
entre el aluminio y la pintura original.

3. Después de una nueva limpieza y desen-
grasado de la superficie con disolvente
desengrasante, preparacion de la mezcla
de la imprimacion de resinas epoxi de dos
componentes. La aplicacion se hace en
dos manos, con pistola de gravedad y pico
de fluido de 1.4 mm, dejando un tiempo de
evaporacion de 5 a 10 minutos entre capa
y capa.

4. Una vez respetado el tiempo de secado de
la imprimacion, aplicacion de la masilla
de poliéster de dos componentes mediante
espatulas flexibles, para rellenar las imper-
fecciones existentes en la plancha de alu-
minio, procurando extenderla lo mejor
posible con el fin de facilitar su lijado.




5. Tras 20 minutos de secado de la masilla de
poliéster, lijado en seco de la misma con
maquina vibratoria con sistema de aspi-

0 racion y grano de lija P100, seguido de
| P120 y P150.

6. Mateado de brillo, en seco. del resto de la
superficie con maquina excéntrico-rotativa
con lija de grano P400 y, a continuacion,
con almohadilla abrasiva tipo «Scoth-
Brite».

@

7. Tras una nueva limpieza y desengrasado,
preparacion del aparejo, siguiendo las
instrucciones de mezcla que aconseja el
fabricante, para recubrir y sellar la zona
enmasillada. Este aparejo se aplica con
pistola de gravedad en dos manos, respe-
tando un tiempo de evaporacion de 5
minutos entre mano y mano.

8. Lijado, después del secado del aparejo,
para dejar la superficie lisa y uniforme.
Dicho lijado se efectia con maquina
excéntrico-rotativa y sistema de aspira-
cién de polvo, colocando en primer lugar
un disco abrasivo P320, seguido de P400
para afinar el lijado anterior.




9. Confeccion de la formula de color, en este
caso acrilico bicapa metalizado, y del bar-
niz incoloro de dos componentes, eli-
giendo la regla de mezclas y proporciones
que recomienda el fabricante de la pin-
tura. Antes de su aplicacion, se efectuara
la ultima limpieza de la superficie.

10. Aplicacion de tres manos de pintura base
bicapa, respetando los tiempos de evapo-
racion y, a continuacidén, aplicacion de
dos manos de barniz incoloro de dos
componentes.




