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En la calidad de un pintado se pueden diferen-
ciar dos aspectos, la calidad del material utilizado,
en este caso la pintura, y la calidad del proceso de
pintado. En el primer caso, el que hace referencia a
la calidad de la pintura, tan sélo cabe decir en este
articulo que practicamente la totalidad de las pinturas
comercializadas para su uso en automocién, y utili-
zadas por cualquier taller que se precie, cumplen con
las exigencias mas altas.

El segundo aspecto, el del proceso de pintado,
es mas importante de cara a la reparacion de un
vehiculo, puesto que generalmente la pieza de
plastico de recambio viene sin terminar de pintar, se
presenta imprimada, a falta del acabado final en el
color del automdvil.

www.centro-zaragoza.com
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Pintabilidad.

Piezas de plastico:

Carroceria y pintura

Ensayos e inspecciones para la certificacion

El pintado de las piezas de plastico no estd exento de problemas y la solucion
pasa por una preparacion adecuada del substrato, un aspecto no apreciable a
simple vista, pero determinante en el resultado final.

Miguel Angel Castillo

De entre todas las caracteristicas que definen la
calidad de proceso de pintado, destacan tres por sus
mayores exigencias: la resistencia a la humedad, la
resistencia al lavado a alta presion y la compatibilidad
quimica.

La compatibilidad quimica mide en que grado
van a reaccionar la imprimacién con la que se suminis-
tra el recambio y la pintura o algunos disolventes. Por
todos es sabido que previo al pintado de una superficie
se debe realizar una limpieza y desengrasado de la
misma. Durante el proceso de desengrasado, para el
cual se deben utilizar disolventes especificos para
limpieza de superficies y no disolventes para limpieza
de utensilios, la imprimacién debe permanecer inalte-
rable sobre el substrato, y no manchar el pafo utilizado
para la limpieza. Si la imprimacion resulta afectada
durante este proceso estaremos eliminado uno de los
componentes bdsicos de un sistema de pintado, que
ademds es el encargado de garantizar la adherencia
de la pintura.

Pero del mismo modo que una imprimacién
puede reaccionar con el disolvente de limpieza durante
la fase de preparacién del recambio para su pintado
final, también puede reaccionar con la pintura
aplicada, y en este caso el desagravio es mayor, puesto
que habremos perdido un precioso tiempo de prepa-
racién (limpieza, enmascarado, montaje, pintura, ...).
La incompatibilidad entre la imprimacién y la pintura
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de acabado se manifiesta por la aparicién de poros,
arrugado y una excesiva piel de naranja, y la solucién
a este inconveniente es muy labororiosa.

Una vez pintado el recambio y montado en el
vehiculo, es cuando verdaderamente comienza el
calvario para un sistema de pintura. La adherencia
que se haya procurado entre el substrato (plastico) y
la pintura (acabado final) es decisiva en la durabilidad
del sistema. En el caso de los paragolpes, la tendencia
actual en la fabricacién de los mismos se esta conso-
lidando en el empleo casi exclusivo de polipropileno,

El lavado a alta presion pone a prueba todos los
recubrimientos.
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Carroceria y pintura Piezas de plastico: Pintabilidad

La imprimacion de una pieza de plastico no debe verse
afectada durante el proceso de limpieza.

por cuestiones econémicas y ecolégicas. Sin embargo,
el polipropileno es uno de los plésticos que peores
caracteristicas presenta para el pintado (también para
el pegado por su reducida tensién superficial critica)
y ello exige un proceso de activacion de la superficie
que garantice la adherencia posterior. Esta labor debe
hacerse inmediatamente antes de aplicar la imprima-
cioén, para evitar que con el tiempo la superficie pierda
las propiedades adquiridas y el sistema de pintado
resulte fallido.

Una adherencia 6ptima garantiza que el usuario
no se sorprenda cuando esté lavando el coche en una
estacion de servicio o lavadero, y al aplicar la pistola
de lavado sobre el paragolpes, o pieza en cuestion,
para eliminar los mosquitos y suciedad adheridos sobre
ella, ve que se van los insectos, la suciedad y también
la pintura, apareciendo grandes desconchones.

Ejemplo de mala adherencia de un recubrimiento.

www.centro-zaragoza.com

La adherencia también se ve afectada por la
humedad, pero sus efectos son mucho mas lentos. La
humedad, o en su caso el agua, penetra por los poros
de la pintura o por los extremos de la pieza, y va
avanzando lentamente por debajo del recubrimiento
hasta despegar la imprimacion del substrato. Los perio-
dos de rocio, los periodos de Iluvia y los periodos de
humedad posteriores a la lluvia contribuyen durante
la vida de un automoévil a que sus efectos se hagan
visibles con el tiempo.

En Centro Zaragoza, las piezas de plastico para
componentes exteriores son sometidas a serios
ensayos que garantizan la calidad de las piezas certi-
ficadas. Para comprobar la compatibilidad quimica,
las piezas se ponen en contacto durante un tiempo
prolongado con una serie de disolventes y se verifica
que la imprimacién no resulta afectada. Entre los disol-
ventes se encuentran los componentes mayoritarios
de los productos comerciales de limpieza y desen-
grasado. Por Gltimo se realiza una prueba de pintado
para comprobar que no reacciona la pintura,
removiendo la imprimacion.

La prueba més dura a la que se someten las piezas
de recambio pintadas es la del lavado a alta presion.
Una vez convenientemente pintadas las piezas, y
superada la prueba de compatibilidad quimica, se
permite el secado de la pintura durante siete dias,
para después someterlas a los efectos de un chorro
de agua procedente de una hidrolimpiadora. La boqui-
lla de la lanza de la hidrolimpiadora se sitda a una
distancia maxima de 10 centimetros, y con el agua
a 90 °C de temperatura y a una presion de 80 bares
se hace incidir sobre la superficie durante un minuto.
Para favorecer el desprendimiento de la pintura se
practican dos incisiones en forma de cruz hasta alcan-
zar el substrato y se hace incidir el chorro de agua
en la interseccion de los dos cortes.

Por Gltimo, para comprobar la resistencia a la
humedad, los paragolpes pintados se someten durante
168 horas a una prueba de condensacién en una
atmosfera saturada de humedad procedente de un
bano a 40 °C, no debiendo aparecer ampollas,
desprendimiento del recubrimiento o cualquier otro
tipo de defecto.

Como podemos ver, la utilizacién de recambios
certificados por CENTRO ZARAGOZA supone de
forma implicita la seguridad de la calidad en los
materiales y en los procesos de fabricacion de dichos
recambios, evitando desagradables sorpresas durante
la preparacién y acabado en el taller, con el consi-
guiente ahorro de tiempo y dinero, y anadiendo la
confianza de su durabilidad para el usuario. ©
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