Los nuevos materiales utilizados en la fabricacion de vehiculos exigen procesos de repintado especificos

A cada material, su tratamiento

de reparacion se incrementa aiin mds si cabe en el de rial més ufilizado en la fabricacion
pintura. Nuevos productos (pintura de alto contenido en de carrocerias, otros comienzan a
solidos, al agua), nuevos equipos (pistolas HVLP, secadores tenes: ‘_'""f_re"”"'“ importancia: pldsficos,
por infrarrojos, balanzas inteligentes) y nuevos procesos de 0!“”"”"0* ||bro de ‘”d”"; e,'ct'_ Si por TE’ e
aplicacion se incorporan al mundo babitual de la zona de E:G ;Zr”ruu:zgsy fcmc e”é' 'crcs e: 99{'::0
pintura. A esta evolucion tecnologica se viene a sumar la ST e T

& g 3 i conformacion van a ser diferentes de los
derivada de la introduccion de nuevos materiales en la

del acero en el drea de carroceria, no se-
construccion de vebiculos que, a su vez, demandard otros fia extrafio pensar que puedan introducir

productos, procesos y, en algiin caso, equipos. cambios en los procesos de pintado fradi-
cionales del acero. De hecho, asi es. Por
tanto, sera necesario conocer estas implica—
ciones y dar a cada sustrato el proceso de
repintado adecuado, para asegurar la cal-
dad del frabajo y evifar fener que subsanar
defectos que siempre iran confra la imagen
y la rentabilidad profesional. Es decir, la
Por Luis F. Mayorga formula “café para todos” no vale.
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a evolucion constante que sufren todas las dreas del taller | n unque fodavia el acero es el mate-




PINTADO SOBRE SUPERFICIES
DE CHAPA DE ACERO

Lo hegemonia del acero continda siendo
indiscutible. A la hora de pintarlo habrd
que tener en cuenta que las capas de pro-
teccion anticorrosiva que ofrecen algunas
chapas de acero, como son los zincados y
galvanizados, conllevan la aplicacién de
productos de fondo especificos que los fo-
bricantes de pintura siempre oferfan. Al
margen de esto, el proceso de repintado
no varia, como se muestra a continuacion.

Proceso de pintado sobre superficies
reparadas de chapa de acero

Dicho proceso consta de las siguientes
fases para el caso del repintado de piezas
reparadas:

1.° Limpieza y desengrasado en profun-
didad con disolvente de limpieza.

2.° Lijado de los contornos de la zona re-
parada para reducir el desnivel existente en-
fre la chapa descubierta y la pintura origi-
nal. El proceso se realiza con méquina lijo-
dora con aspiracién de polvo y grano P100.

3.° Limpieza y desengrasado con pa-
fios limpios.

4.° Aplicacion de masillas con espatu-
las flexibles o a pistola. Si se trafase de
acero galvanizado, se utilizaran masi-
llas especificas o universales.

5.° Una vez curada, se lija la masilla
con lijadora con aspiracién de polvo, co-
menzando con disco abrasivo de grano
P100 y afinando con grano P220.

6.” Mateado del brillo en unos 15 cm al-
rededor del parche, con lija de grano P-320.

7.° limpieza y desengrasado.

8.° Aplicacion de la imprimacion anti
corrosiva en las islefas de chapa descu-
bierfa para profegerla.

9.° Aplicacién del aparejo sobre fodas
las zonas enmasilladas e imprimadas, si-
guiendo las indicaciones del fabricante.
Normalmente se realizara con pistola de
gravedad y a dos manos, respetando un
fiempo de evaporacion de 5 minutos.

10.° Lijado del aparejo con maquina li-
jadora con aspiracién de polvo, comen-
zando con un grano P320 y afinando con
P400 6 P500, dependiendo del acabado.
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11.° Mateado del brillo del resto de la

12.° Limpieza y desengrasado.

pieza con maquina excéntrico-otaiva y li-
ja de grano P400 6 P500. El afinado se
realiza con almohadilla abrasiva superfina
o scotch-brite gris.

Las chapas de acero
galvanizadas
requieren la aplicacion
de pinturas de fondo
especificas.

13.° Preparacion y aplicacion del color.

PINTADO SOBRE SUPERFICIES
DE ALUMINIO

Este material demanda la aplicacién de
una imprimacién que asegure su anclaje so-
bre el aluminio. A diferencia de los proce-
s0s de pinfado sobre chapa de acero, esta
imprimacion debe fener naturaleza epoxy.
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la novedad es continua en el drea de pinfura.

Proceso de pintado sobre chapa
reparada de aluminio

Después de realizar una adecuada re-
paracion, sin marcas ni signos de fension,
y de utilizar discos de baja abrasién en la
eliminacion de la pintura, hay que desarro-
lor el siguiente proceso:

1.° limpieza y desengrasado en profun-
didad con disolvente de limpieza.

2.° lijodo de los contornos de la zona
reparada para rebajar el desnivel existen-

fe entre el aluminio y la pintura original. El

proceso se realiza con maquina lijadora
con aspiracion y grano de lija P100.

3.° limpieza y desengrasado.

4.° Aplicacion de imprimacion de
naturaleza epoxy de dos componen-
fes. Esta se realiza a dos manos finas y a
pistola, con un tiempo de evaporacion de
unos 5 minutos.

5.° Una vez seca la imprimacién, se
aplica la masilla de poliéster de dos com-
ponentes con espatulas flexibles para relle-
nar las imperfecciones existentes en la cho-
pa de aluminio.

6.° Después de curada la masilla se lija
con mquina vibratoria o roto-orbital con
sistema de aspiracion y grano de lija
P100 seguido de grano P120y P150.

7.° Mateado del brillo l resto de la su-
perficie con lija P400 & P500 con maqui-
na excéntrico-rotativa y acabado con al-
mohadilla abrasivo.

Iﬂformaciﬁn Técniea de Pinlura

8.° Limpieza y desengrasado.

9.° Si es necesario, se realiza un en-
mascarado.

10.° Se aplica el aparejo para recubrir
y sellar la zona enmasillada. Se realiza se-
gin las indicaciones del fabricante, nor-
malmente con pistola de gravedad y a dos
manos, respetando un fiempo de evapora-
cién de 5 minutos.

11.° Lijado del aparejo con maquina li-
jadora con aspiracion de polvo, comen-
zando con un disco abrasivo de grano
P320 y seguido de P400 y P500 para afi
nar el lijado anterior.

12.° Mateado del brillo del resto de la
pieza con maquina excéntrico-rotativa y
disco de lija P400 6 P500. Si fuera nece-
sario afinar mas, se realizaria con almoha-
dilla abrasiva.

13.° Limpieza y desengrasado.

14.° Preparacién y aplicacién del
color.

PINTADO SOBRE SUPERFICIES
DE PLASTICO TERMOESTABLE

El pintado de algunos vehiculos, como
los modelos AX, BX o ZX, de Ciiroén, el
Fiat Tipo o el monovolumen Renault Espace
significd una revolucién, puesto que algu-
nos capds y portones, asi como los pane-
les exteriores de este Gltimo vehiculo dejo-
ban de ser de chapa para pasar a ser de
poliéster reforzado con cargas de fibra de
vidrio, caracteristica que se mantiene con
la nueva Espace.

Los pintores se vieron obligados a cono-
cer una nueva fecnologia que les permitie-
ra saber cémo debian pintar estas piezas.
Afortunadamente, en esfa ocasion los pro-
cesos de repintado para este tipo de plésti-
cos rigidos o termoesfables no varian res-
pecto a los de chapa. Solamente y en el
caso de que existan poros, serd necesario
aplicar un sellador.

Cada material exige su proceso de repintado.
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La novedad es continua en el drea de pinfura.

Proceso de pintado sobre chapa
reparada de aluminio

Después de realizar una adecvada re-
paracion, sin marcas ni signos de fension,
y de ufilizar discos de baja abrasion en la
eliminacién de la pintura, hay que desarro-
llor el siguiente proceso:

1.° Limpieza y desengrasado en profun-
didad con disolvente de limpieza.

2.° lijdo de los contornos de la zona
reparada para rebajar el desnivel existen-
te entre el aluminio y la pintura original. El
proceso se realiza con maquina lijadora
con aspiracion y grano de lija P100.

3.° limpieza y desengrasado.

4.° Aplicacion de imprimacion de
naturaleza epoxy de dos componen-
tes. Esta se realiza a dos manos finas y a
pistola, con un tiempo de evaporacién de
unos 5 minutos.

5.° Una vez seca la imprimacién, se
aplica la masilla de poliéster de dos com-
ponentes con espatulas flexibles para relle-
nar las imperfecciones existentes en la cho-
pa de aluminio.

6.° Después de curada la masilla se lija
con maquina vibratoria o rofo-orbital con
sistema de aspiracion y grano de lija
P100 seguido de grano P120 y P150.

7.° Mateado del brillo al resto de la su-
perficie con lija P400 6 P500 con méaqui-
na excéntrico-rofativa y acabado con al-
mohadilla abrasiva.
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8.° Limpieza y desengrasado.

9.° Si es necesario, se realiza un en-
mascarado.

10.° Se aplica el aparejo para recubrir
y sellar la zona enmasillada. Se realiza se-
gin las indicaciones del fabricante, nor-
malmente con pistola de gravedad y a dos
manos, respetando un fiempo de evapora-
cion de 5 minutos.

11.° Lijodo del aparejo con maquina -
jadora con aspiracion de polvo, comen-
zando con un disco abrasivo de grano

P320 y seguido de P400 y P500 para afi
nar el lijado anterior.

Cada material exige su proceso de repintado.

12.° Mateado del brillo del resto de la
pieza con maquina excéntrico-rotativa y
disco de lijo P400 6 P500. Si fuera nece-
sario ofinar mas, se realizaria con almoho-
dilla abrasiva.

13.° limpieza y desengrasado.

14.° Preparacién y aplicacién del
color.

PINTADO SOBRE SUPERFICIES
DE PLASTICO TERMOESTABLE

El pintado de algunos vehiculos, como
los modelos AX, BX o ZX, de Citroén, el
Fiat Tipo o el monovolumen Renault Espace
significd una revolucién, puesto que algu-
nos capds y porfones, asi como los pane-
les exteriores de este (limo vehiculo dejo-
ban de ser de chapa para pasar a ser de
poliéster reforzado con cargas de fibra de
vidrio, caracteristica que se mantiene con
la nueva Espace.

Los pinfores se vieron obligados a cono-
cer una nueva fecnologia que les permifie-
ra saber como debian pintar esfas piezas.
Afortunadamente, en esta ocasion los pro-
cesos de repintado para este fipo de plasti
cos rigidos o fermoesfables no varian res-
pecio a los de chapa. Solamente y en el
caso de que existan poros, serd necesario
aplicar un sellador.
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Proceso de pintado sobre
superficies reparadas de plastico
termoestable

Esfe es el proceso de pintado que se si-
gue para el poliéster reforzado con fibra
de vidrio:

1.° Limpieza y desengrasado en profun-
didad con disolvente de limpieza.

2.° lijado de los contornos de la zona
reparada para reducir el desnivel existente
entre la chapa y la pintura original. El pro-
ceso se realiza con maquina lijadora con
aspiracion de polvo y lija de grano P100.

3.° limpieza y desengrasado con disol
vente de limpieza.

4.° Aplicacion con espétula flexible de
masilla de poliéster con cargas de fi-
bra de vidrio.

5.° lijodo de la masilla con méquina -
jodora con aspiracién de polvo, a meno-
res revoluciones que en el caso de las mo-
sillas de poliéster convencionales, y discos
con granos P100 y P220. A veces serd ne-
cesario aplicar sobre la masilla anterior
una nueva capa de masilla de poliéster, i-
jandose a confinuacién y siguiendo el pro-
ceso ya descrifo.

6.” Mateado del brillo alrededor del
parche.

7.° Enmascarado.

8.° Aplicacion del aparejo siguiendo
las indicaciones del fabricante, normal-
mente con pistola de gravedad y o dos
manos, respefando el tiempo de evapora-
cion de 5 minutos.

9.° lijado del aparejo con maquina lije-
dora con aspiracion de polvo, comenzan-
do con un disco de grano P320 y finan-
do con grano P400 6 P500.

10.° Mateado del brillo al resto de la
pieza con maquina excénfrico-otativa y i

El Scenic también posee las aletas de pléstico.

Iﬂf'm'maci()n Témiii:a de .Pfllmra

Las alefas del nuevo Clio deben ser ratadas como plésticos termoplasticos.

ja P400 6 P500. El afino se realiza con -
mohadilla abrasiva superfina o scofch-brite
gris.

11.° Limpieza y desengrasado.

12.° Preparacion y aplicacion del
color.

PINTADO SOBRE SUPERFICIES
DE PLASTICO TERMOPLASTICO

Lo implantacién de este fipo de plasticos
en las carrocerias del automovil se ha de-
sarrollado de una forma distinta a la de
los plasticos rigidos. Estos se han ufilizado
en determinadas piezas de vehiculos muy
concretos, sin embargo, los plasficos ter-
moplasticos se encuentran en todos los ve-

Aplicacién de la masilla.

hiculos actuales: paragolpes, molduras lo-
ferales o espejos retrovisores. Su primacia
es incuestionable y creciente; si antes el
plastico termoplésfico sélo se ufilizaba en
deferminadas partes del automévil (princi-
palmente paragolpes), su uso se ha exten-
ido a nuevas piezas, como son las alefas
[Renault Scénic y el Renault Clio Il.
Algunas de estas piezas demandan
nuevos procesos de acabado, entre los
que se encuentran los texturados. La apa-
ricion fanto de paragolpes como de reji-

Seré necesario
aplicar un sellador
cuando un plastico
termoestable tenga

poros.
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Lijado de la masilla.

llas frontales con este material y pintados
del color de la carroceria implica lo nece-

Inl'arm.‘n:i(m T‘ér:nfca de P intuara

Lijado del aparejo.

sidad de igualar el color con el resto del
vehiculo. La solucién radica en variar los

e I I
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Aplicacién del color.
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procesos con la aplicacién de productos
especificos.

Proceso de pintado de una
pieza reparada de plastico
termoplastico

1.° Limpieza y desengrasado en pro-
fundidad con desengrasantes especificos
que no ataquen al pldstico, asi como con
limpiadores de siliconas y limpiadores an-
tiestaficos para pldsficos.

2.° Lijado de bordes de la zona repo-
rada con méquina lijadora con aspiracién
de polvo y grano de lija P100.

3.° limpieza y desengrasado.

4.° Aplicacién de imprimacion de
anclaje o promotora de adherencia
para plésticos para asegurar la adheren-
cia de la masilla.

5.° Aplicacién de masilla de po-
liéster de tipo fina o similar de dos
componentes, que proporciona una elasti
cidad adecuado.

6.° Una vez curada la masilla se lija
con méquina lijadora con sistema de aspi-
racién de polvo y grano de lija P100,
seguido con afino de grano P150 y a me-
nores revoluciones que en el lijado de
chapa.

7.° Mateado alrededor de la zona do-
fiada.

8.° Limpieza y desengrasado.



9.° Enmascarado, si es nece-
sario.

10.° Aplicacién de la impri-
macion promotora de adhe-
rencia o los zonas en las que
fras el lijodo de lo masilla, el plés-
fico ha quedado al descubierto en
bruto.

11.° Aplicacién del aparejo
elastificado o pistola, una vez
que ha transcurrido el tiempo de
secado de la imprimacién.

12.° El lijado del aparejo se
realiza, fras curarse, con las lijas
mds finas posibles, como discos
P320, afinando posteriormente
con grano P400 6 P500.

13.° Mateado del brillo del
resto de la pieza con maquina [i-
jodora con aspiracién de polvo y
grano P400 6 P500 y afinado

- con almohadilla abrasiva superfi-

na o scofch-brife gris.
14.° limpieza y desengrasado.
15.° Preparacién del color,
con los aditivos elastificantes

Inl‘armacién Técnica de Pinmra

apropiados, y aplicacién. Si el
pléstico es texturado, se debera
afiadir el correspondiente aditivo
texturante.

Es necesario resaltar la particu-
loridad de este proceso en el re-
pintado de las aletas. Los apare-
jos acrilicos de dos componentes,
las pinturas monocapas y el bar-
niz de las aplicaciones bicapa de-
mandan la adicién de productos
elasfificantes, y no son necesarios
en las capas de color de las apli-
caciones bicapa.

Pero haciéndole un guifio al
presente, el coche que se construi-
ra de aqui @ unos afios incorpora-

ra estos materioles y ofros de los
que ni siquiera tenemos noticia.
Los procesos de pintado de auto-
moviles seguiran, por tanto, en
progresiva evolucion, adecudndo-
se a esfe futuro inmediato y obli-
gando a un reciclaje continuo de
Aplicacién del barniz. los profesionales del repintado. I

Aparatos de aire caliente para soldadura

de parachoques y carenados

nar capas de brea.
~* Extraer cojinetes (eliminando la p

~— | Temperatura
electronic

Utilizando el
LEISTER Triac,
ligero y facil de
manejar.
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