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Pintado de plasticos termoplasticos
en el automovil

La reparacion y el pintado de los elementos plasticos del
automovil es, hoy en dia, una prdctica habitual en nuestros
talleres. No obstante, el pintado de termoplasticos requiere un
tratamiento especial, que permita obtener una superficie

con la elasticidad, adherencia y acabado originales.

Los plasticos termoplasticos precisan, para su pintado, de la aplicacion de aditivos
elastificantes, aditivos texturados e imprimaciones especiales.
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1. PINTADO DE PLASTICOS TERMOPLASTICOS EN EL AUTOMOVIL

La pintura aplicada sobre las superficies termoplasticas debe proporcionar a la pieza idéntico grado de elasti-
cidad que posefa originalmente, para lo cual durante el repintado se aplican aditivos elastificantes, con el fin de
que puedan absorber las deformaciones sin cuartearse. Los plasticos termoplasticos requieren también imprima-
ciones especiales, que les confieran la adherencia necesaria para recibir las sucesivas capas de pintura.

Para obtener acabados similares a los de fabrica, estas piezas de plastico son tratadas, asismismo, con otro ti-
po de aditivos, los texturados.

La siguiente tabla muestra diversos tipos de plasticos termoplasticos que incorporan los automéviles y las ca-
racteristicas de cada uno de ellos con respecto a su repintado.

PRINCIPALES PLASTICOS

TERMOPLASTICOS EN EL AUTOMOVIL S N RS

PC (POLICARBONATO) No presenta ningln problema de pintado. Su resistencia al

Spoilers, cascos, paragolpes, rejillas... impacto se reduce considerablemente si se utilizan deter-
minados disolventes.

PP (POLIPROPILENO) Falta de adherencia, que se puede corregir con un pretra-

Depésitos de combustible, rejillas de tamiento o con imprimaciones especiales.

ventilacion, filtros de aire...

PE (POLIETILENO) Falta de adherencia, que se obtiene con un pretratamiento

Depésitos de motocicletas, tapones... 0 con imprimaciones especiales.

EPDM (ETILENO-PROPILENO-DIENO) Presenta ciertas dificultades para su pintado. Debe efec-

Paragolpes, spoilers, rejillas de aireacion, tuarse una limpieza a fondo y utilizar imprimaciones espe-

tapacubos... ciales.

PVC (POLICLORURO DE VINILO) No suele presentar problemas en el pintado, aunque a la

Partes internas del automévil, molduras... migracion de los componentes desmoldeantes internos pu-
diera provocar problemas de adhesion y secado.

ABS (ACRILONITRILO BUTADIENO En general, su pintado resulta facil. Se puede presentar

ESTIRENO) una pérdida de resistencia al impacto por el ataque de di-

Carcasas de espejos retrovisores, spoilers, solventes. Tiene dificultad de secado por la migracion de

tapacubos... componentes del material a la superficie.

2. PROCESO DE PINTADO DE PLASTICOS
TERMOPLASTICOS: RiGIDOS Y FLEXIBLES

El proceso a seguir para el pintado de plasticos ri-
gidos y flexibles es el siguiente:

1. Eliminacion de imperfecciones

Cuando en la zona reparada o en el resto de la
pieza existen imperfecciones, virutas desprendidas
o se presente una superficie irregular, se debe utili-
zar una rasqueta para alisar dichas zonas.
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2. Limpieza y desengrasado

Este paso es de suma importancia y ha de repe-
tirse cuantas veces sea necesario, ya que de ello va
a depender la obtencion de un buen acabado final.
Esta limpieza se realiza con objeto de eliminar los
agentes desmoldeantes, que pueden estar aplicados
en los moldes o incluidos como aditivos especiales
formando parte de la resina.

Esta limpieza sigue esta secuencia:

~ Lavado de la pieza con agua y jabon.

~ Desengrasado y lijado con ayuda de disolven-

te y Scoth-Brite.

— Limpieza con disolvente.

— Eliminacién de disolvente con pistola de so-

plado y trapos libres de hiladuras.

~ Limpieza con disolvente antiestético para eli-

minar cargas producidas por frotacion.

3. Flameado

Para algin tipo de plasticos, como las poliolefi-
nas (polipropileno, polietileno), a veces no es sufi-
ciente un promotor de adherencia, ya que son difi-
ciles de pintar, debido a su dificultad de adherencia
con las capas de pintura.

Para aumentar dicha adherencia, puede emplear-
se la técnica del flameado. Aplicando la parte oxi-
dante de la llama sobre la superficie a pintar se
consigue una preparacion del material para una
mejor adherencia de la imprimacién y demés capas
de pintura.

4. Imprimacion

Este producto se aplica para conseguir una per-
fecta adherencia de las capas exteriores de pintura
a la superficie pldstica.

Estas imprimaciones son especiales para plasti-
cos porque, como Ya se ha indicado, estos materia-
les presentan mas problemas de adherencia que la
chapa.

Se utilizan dos tipos de imprimaciones:

e Imprimacién 1K (1 componente).-Se presen-
tan envasados ya listos para su uso.

e Imprimacién-aparejo (2 componentes).-Ade-
mas de ser un promotor de adherencia, este
producto tiene poder de relleno, lo cual aho-
rra la aplicacion de un aparejo adicional. Se
aplica himedo sobre himedo.




5. Enmasillado

Una vez aplicada la imprimacién, se pasa al en-
masillado de la zona reparada. Se aplica una masi-
lla poliéster catalizada, especial para plasticos, ya
que ha de ser mas flexible y menos porosa que la
utilizada en chapa.

Cuando la masilla estd seca se lija, al agua o en
seco, con grano de lija P220, procurando no produ-
cir demasiado calor en el lijado.

Acabado el enmasillado, se aplica en la zona i-
jada otra capa de imprimacion, ya que al lijar la
masilla pueden presentarse zonas donde se haya
eliminado la imprimacién y esto puede causar pro-
blemas de adherencia con las capas posteriores.

6. Aparejos

Este producto se aplicara Gnicamente si en un
principio se utiliza la imprimacién 1K.
Pueden ser de dos tipos:
» Aparejo 1K.-Se puede utilizar un aparejo de 1K
(1 componente), que no necesita elastificante.

* Aparejo 2K.-Es un producto de relleno, que
suele ser MS (medio contenido en sélidos), de
similares caracteristicas al utilizado en la cha-
pa, con la salvedad de la adicién de hasta un
50 por 100 de elastificante, dependiendo de
las recomendaciones del fabricante.

El aparejo puede ser tintable, es decir, se le pue-
de anadir una pequena cantidad de color, similar al
de acabado, para disminuir el nimero de manos de
color de acabado cuando estemos ante colores de
bajo poder cubriente.

El aparejo se puede lijar al agua o en seco con
P320 y P400.

7. Pintura de acabado

En el pintado de plasticos puede haber tres tipos
diferentes de acabado:

e Liso.-Es el caso de los elementos de plastico
pintados del mismo color que tiene el vehicu-
lo que deseamos pintar. Puede ser monocapa
y bicapa. Lo Gnico diferente es la adicién del
aditivo elastificante, cuyo porcentaje depende
del fabricante de que se trate y del grado de
flexibilidad que tenga el pléstico.

e Mate.-Si se utiliza un plastificante mateante,
aparte de conseguir la flexibilidad adecuada, se
obtiene un acabado satinado o mate. Incluso se
puede obtener un bicapa con el barniz sin brillo.

e Texturado.-Con este aditivo se consigue un
acabado similar al plastico de origen, recién sa-
cado del molde, ya que proporciona elasticidad
a la pintura, acabado mate y una estructura tex-
turada. De esta forma, se evita recurrir a técni-
cas arcaicas para reproducir la huella, como la
utilizacion de trapos, moldes de silicona, etc.
Actualmente, los paragolpes salen de fabrica
con una combinacién de acabado texturado
con el color de la carrocerfa.

El aditivo puede ser de textura gruesa, media o
fina. Se elegira uno u otro, dependiendo del
acabado a conseguir.

Es importante seguir las especificaciones de ca-
da fabricante, pues, dependiendo de su estruc-
tura, se requiere distinta aplicacién y presiones
mas bajas de las que normalmente se utilizan
en el pintado convencional.



PARAGOLPES PINTADO CON COMBINACION DE COLOR DE
LA CARROCERIA Y TEXTURADO.

RESUMEN DEL PROCESO
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