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DESCRIPCION
Procedimiento para el recubrimiento por aspersion de un material polimero

La invencioén se refiere a un procedimiento y a un dispositivo para el recubrimiento por aspersion de un material
polimero.

El recubrimiento y el barnizado, ademas del aspecto Optico, ejercen una influencia determinante sobre la calidad de
la superficie y la resistencia de un material polimero. Esto se refiere tanto a la impresién éptica tal como el color o €l
brillo del material polimero, como a su resistencia quimica y mecanica. Si la adhesion del barniz a la pieza que se
debe recubrir es mala, la aplicaciéon de un barniz de adhesién permanente puede llevarse a cabo en un proceso de
dos etapas. En una primera etapa, se aplica un imprimante, que produce una unién quimica o fisica entre la pieza
polimera y el barniz protector. Tras la aplicacién y endurecimiento del imprimante, se puede aplicar la capa
funcional. La capa funcional y el imprimante pueden contener, ademas de compuestos que confieren color y
pigmentos, bloqueadores UV, sustancias conservantes, asi como componentes para incrementar la resistencia al
rayado, por ejemplo, nanoparticulas. En muchos casos, el imprimante aplicado en primer lugar contiene
bloqueadores UV y conservantes. En una segunda etapa se aplica, entonces, la capa dura sobre el imprimante. Las
capas duras contienen en muchos casos polisiloxanos hibridos que contienen tanto grupos Si-O como grupos Si-R
con restos —R organicos. Estas capas duras exhiben una elevada resistencia frente a la sobrecarga mecanica y
sustancias o compuestos quimicos agresivos. Estos incluyen, sobre todo, disolventes organicos y acidos y bases
diluidos.

La aplicacion del barnizado formado por el imprimante y la capa superior se puede llevar a cabo por medio de
diferentes procedimientos. Los procedimientos habituales comprenden pintura con brocha o rodillo, pulverizacion de
aerosoles, recubrimiento de polvo, barnizado por inmersion y recubrimiento por aspersion de soluciones, emulsiones
0 suspensiones, asi como procedimientos CVD (deposicion quimica de vapor) y PVD (deposicion fisica de vapor) de
la fase gaseosa. En este sentido, los procedimientos se diferencian claramente en cuanto al uso de aparatos, los
costos y, en especial, por su reproducibilidad en el caso de un ndmero elevado de piezas. El recubrimiento por
aspersion es un procedimiento habitual para barnizar materiales polimeros en grandes cantidades de piezas. Para
ello, se recubre una pieza desde su borde superior con un barniz liquido. El recubrimiento resultante se puede llevar
a cabo con uno o multiples boquillas de aspersiéon o pantallas de barnizado fijas, o con un brazo robético de
aspersion movible. El barniz deslizante reticula en funcién de la posicion del brazo robético de aspersién en toda la
pieza.

Un inconveniente del recubrimiento por aspersion es el gradiente de grosor de la capa, de origen fisico, desde el
punto de aplicacion del barniz o el borde superior de aspersion y el borde de goteo inferior del barniz sobrante. En el
recorrido a través de la pieza que se debe recubrir, una parte del disolvente se evapora. La disminucién de la
concentracion de disolvente da lugar, en muchos casos, a un aumento de la viscosidad del barniz en la zona del
borde de goteo. Al mismo tiempo, el incremento de la viscosidad reduce la velocidad de escurrimiento y determina,
de manera simultanea, un aumento de grosor de la capa en la zona del borde de goteo. Adicionalmente, en la region
del borde de goteo pueden reunirse y acumularse partes pre- y parcialmente polimerizadas de barniz. En la zona de
aspersion no se alcanza a menudo el grosor de capa requerido, en tanto que en el borde de goteo, a causa de la
continuacion de escurrimiento del barniz, se puede alcanzar un grosor de capa excesivamente grande. Un grosor de
capa excesivamente reducido puede tener como consecuencia la pérdida de la estabilidad a la intemperie y, por
consiguiente, un rapido envejecimiento de la pieza recubierta. Por el contrario, un grosor de capa demasiado grande
del barniz conduce con frecuencia a la formacién de fisuras por tensién. Este efecto se intensifica cuando se deben
aplicar sobre la pieza recubierta multiples capas de barniz o funcionales.

El documento DE 19906247 A1 da a conocer un procedimiento para fabricar un barniz protector de dos capas sobre
carrocerias de automéviles. Se aplica una capa de barniz protector transparente, formada por un material de
recubrimiento transparente, sobre una capa base de barniz de base acuosa.

El documento GB 1.097.461 A da a conocer un procedimiento para la impresion y coloracion de laminas o peliculas
de material sintético. El color se puede aplicar por pincelado, vaporizacion o recubrimiento por aspersion vy,
eventualmente, se fija a continuacion por secado.

El documento GB 1.201.292 da a conocer un barniz acrilico para madera, vidrio, plastico y piezas de carroceria de
material sintético, que puede endurecerse a temperaturas bajas. El barniz acrilico se puede aplicar por vaporizacion,
inmersion, pincelado o recubrimiento por aspersion.

El documento GB 2.123.841 A da a conocer un recubrimiento de poliuretano delgado y resistente al rayado, que se
puede aplicar sobre el material por procedimientos de recubrimiento por inmersion y aspersion. Los posibles
sustratos son, entre otros, policarbonatos transparentes y laminas de poliuretano termoplastico.

El documento WO 2008/134768 A1 da a conocer un procedimiento para el recubrimiento por aspersion de un
material polimero. El recubrimiento tiene lugar, en este caso, con un angulo de recubrimiento previamente
determinado.
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La tarea de la invencion consiste en poner a disposicion un procedimiento para el recubrimiento por aspersiéon de un
material polimero que genere sobre la pieza que se debe recubrir una capa de grosor uniforme de las capas de
barniz aplicadas. De modo especial, el gradiente del grosor de capa del barnizado desde el borde de aspersion
superior hasta el borde de goteo inferior debe ser el menor posible.

De acuerdo con la invencion, la tarea de la presente invencién se resuelve por medio de un procedimiento para el
recubrimiento por aspersion de un material polimero segun la reivindicacion 1. De las reivindicaciones subordinadas
se deducen realizaciones preferidas.

A partir de otras reivindicaciones independientes adicionales, se deducen un dispositivo para recubrimiento por
aspersion segun la invencion y su empleo.

El procedimiento segun la invencidon para el recubrimiento por aspersion de un material polimero comprende una
primera etapa, en la que sobre un soporte se deposita al menos una pieza en un angulo de 25° a 90° con respecto al
suelo. Seguidamente, la pieza se recubre desde un borde superior con un barniz. El barniz fluye desde el borde
superior, a lo largo de la pieza, hasta el borde de goteo. En funcién del tamafio de la pieza a recubrir, el barniz fluye
desde un depdsito de barniz y/o a partir de multiples boquillas dispuestas de forma adyacente sobre la pieza. En una
posibilidad adicional, el barniz se aplica sobre la pieza por medio de un brazo aspersor movible. Al mismo tiempo y/o
mientras fluye el barniz sobre la pieza, se aplica una corriente de aire sobre el barniz, por debajo del borde superior
de la pieza. La expresion “debajo del borde superior” incluye, en el sentido de la invencién, 30% de la superficie de
la pieza que limita con el borde. La aplicacion de la corriente de aire sobre al menos zonas parciales de la region
situada debajo del borde superior aumenta la evaporacion del disolvente contenido en el barniz e incrementa la
viscosidad de este ultimo. El aumento de viscosidad ralentiza el flujo del barniz en la regién situada bajo el borde
superior e iguala el grosor de la capa de barniz bajo el borde superior con el grosor de la capa de barniz en el borde
de goteo inferior.

En una realizacion alternativa del procedimiento segun la invencion para el recubrimiento por aspersion de un
material polimero, se deposita en una primera etapa sobre un soporte al menos una pieza en un angulo de 25° a 90°
con respecto al suelo. A continuacion, la pieza se calienta en un borde superior a una temperatura de 25°C hasta
100°C y durante y/o después de ello, se lleva a cabo el recubrimiento con un barniz desde el borde superior. La
expresion “borde superior” se refiere, tal como se ha descrito anteriormente, a 30% de la superficie de la pieza que
limita con el borde. El calentamiento del borde superior se puede realizar con una corriente o soplador de aire
caliente. Una posibilidad alternativa es el calentamiento con ayuda de un radiador caliente, por ejemplo, con un
radiador infrarrojo. El calentamiento de la pieza por debajo del borde superior aumenta, como en el caso de la
aplicaciéon de una corriente de aire, la evaporacion del disolvente presente en el barniz e incrementa la viscosidad
del barniz. El aumento de la viscosidad ralentiza el flujo del barniz en la regién situada bajo el borde superior e iguala
el grosor de la capa del barniz bajo el borde superior (borde de aspersion) con el grosor de la capa de barniz en el
borde de goteo inferior.

Las dos realizaciones del procedimiento segun la invencidon descritas se pueden repetir también en un proceso
automatizado. La repeticion de la aplicacion del barniz asi como la aplicacién de una corriente de aire o el
calentamiento de la pieza permiten la deposicion de multiples capas de barniz iguales y/o diferentes. La repeticion
puede tener lugar tanto en el mismo dispositivo como sobre diferentes dispositivos segun la invencion, unidos entre
si mediante una cinta transportadora.

La pieza se dispone en el soporte preferiblemente en un angulo de 35° a 70°, de forma especialmente preferida de
40° a 60° con respecto al suelo. El soporte contiene preferiblemente metales y/o aleaciones, de forma
especialmente preferida hierro, aluminio, cromo, vanadio, niquel, molibdeno, manganeso, o polimeros tales como
polietileno, polipropileno, poliestireno, poliuretanos, policarbonatos, polimetilmetacrilatos, poliacrilatos, poliésteres,
poliamidas y/o mezclas o copolimeros de los mismos.

La corriente de aire tiene preferiblemente una velocidad de 1 m/s a 5 m/s, preferiblemente 2 m/s a 4 m/s.
La corriente de aire tiene preferiblemente una temperatura de 30°C a 150°C, preferiblemente de 40°C a 80°C.

La invencién comprende, ademas, un dispositivo para el recubrimiento por aspersién de un material polimero. El
dispositivo comprende al menos una pieza dispuesta en un soporte en un angulo de 25° a 90° con respecto al suelo.
La pieza contiene al menos un material polimero y, adicionalmente, la pieza puede contener también un metal y/o
vidrio.

El material polimero contiene preferiblemente polietileno, polipropileno, poliestireno, poliuretanos, policarbonatos,
polimetilmetacrilatos, poliacrilatos, poliésteres, poliamidas, tereftalato de polietileno y/o mezclas o copolimeros de los
mismos y, de forma especialmente preferida, policarbonato y mezclas de policarbonatos tales como
policarbonato/tereftalato de polietileno; policarbonato/acrilonitrilo-butadieno-estireno; policarbonato/tereftalato de
polibutileno. La pieza tiene preferiblemente una superficie de mas de 250 cm? y, de forma especialmente preferida,
de mas de 500 cm?. Sobre la pieza hay dispuesta una boquilla, preferiblemente en un brazo robético movible, para
aplicar barniz sobre la pieza. La boquilla o el brazo robético movible hacen posible la aplicacién del barniz desde el
suelo hasta el borde superior y 30% de la superficie de la pieza que limita con los bordes. Hay dispuesta una
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boquilla de aire y/o una fuente de calor dirigida hacia el borde superior de la pieza. En funcion del tamafio y ancho
de la pieza puede haber multiples boquillas de aire y/o fuentes de calor dispuestas de manera adyacente.

El soporte esta dispuesto preferiblemente sobre una cinta transportadora, transportadores de suelo o
transportadores suspendidos. La cinta transportadora se encuentra preferiblemente en el interior de un tren de
barnizado y permite de este modo el recubrimiento por aspersion de grandes cantidades de piezas y mdultiples
etapas de barnizado.

La boquilla de aire o lanza de aire esta dispuesta preferiblemente a una distancia de 100 mm hasta 1.000 mm,
preferiblemente 150 mm hasta 400 mm de la pieza, en un estado temporalmente estacionario.

Delante de la pieza hay dispuestas preferiblemente 1 a 10 boquillas de aire y, de forma especialmente preferida, 2 a
5 boquillas de aire.

El barniz contiene preferiblemente un barniz protector (capa superior) y/o imprimante y, de forma especialmente
preferida, resinas de silicona modificadas organicamente en el barniz protector y/o poliacrilatos en el imprimante.

El barniz contiene preferiblemente disolventes, preferiblemente agua, alcoholes y/o cetonas, de forma especialmente
preferida metanol, 2-propanol, n-butanol, 1-metoxi-2-propanol, 4-hidroxi-4-metil-2-pentanona, y/o mezclas o
derivados de los mismos.

El imprimante contiene disolventes, preferiblemente 1-metoxi-2-propanol, 4-hidroxi-4-metil-2-pentanona, y/o mezclas
o derivados de los mismos. El barniz protector contiene disolventes, preferiblemente agua y, de forma especialmente
preferida, metanol, 2-propanol, n-butanol y/o mezclas o derivados de los mismos.

El barniz contiene preferiblemente 4-metil-2-pentanona (MIBK) y/o sus derivados. El empleo de 4-metil-2-pentanona
aumenta de manera sorprendente la homogeneidad del grosor de la capa del barnizado obtenido. Los ensayos han
puesto de manifiesto un aumento del grosor de capa en la zona del borde superior (hasta aproximadamente 30% de
la longitud de la pieza desde el borde superior) de 2 a 10% y una reduccion del grosor de la capa en la zona del
borde inferior (hasta aproximadamente 30% de la longitud de la pieza desde el borde inferior) de 2 a 10%.

La invencion comprende, adicionalmente, el uso del dispositivo segun la invencidon para el recubrimiento por
aspersion de materiales polimeros, preferiblemente para el recubrimiento por aspersion de piezas de material
sintético de vehiculos y, de forma especialmente preferida, para el recubrimiento por aspersion de techos de
vehiculos y/o acristalamientos de material sintético para automoviles.

A continuacion, la invencion se explicara de forma mas detallada mediante un dibujo. El dibujo es una
representacion puramente esquematica y no esta hecho a escala. El dibujo no limita la invencién de ninguna forma.

Muestran:

Figura 1, una vista esquematica de una realizacion del dispositivo segun la invencion;

Figura 2, una vista esquematica de una realizacién adicional del dispositivo segun la invencion;

Figura 3, una seccion transversal de una pieza recubierta por aspersion segun el estado de la técnica, y

Figura 4, una seccion transversal de una pieza recubierta por aspersion segun el procedimiento de la invencion.

Figura 1 muestra una vista esquematica de una realizacién preferida del dispositivo (10) segun la invencién. La pieza
(1) que se debe recubrir se encuentra en un soporte (2) y un brazo aspersor (6) movible la recubre desde el borde
superior (1a) de la pieza (1) con barniz (3). En la zona del borde superior (1a) de la pieza (1), es decir, sobre 30% de
la superficie que limita con el borde superior, se aplica sobre el barniz (3) una corriente de aire (4) procedente de
una boquilla de aire (7a). El soporte (2) se encuentra fijado preferiblemente sobre transportadores de suelo (8). Los
transportadores de suelo (8) sobre el suelo (5) permiten usar el dispositivo (10) segun la invencion en trenes de
barnizado y cadenas de produccion.

Figura 2 muestra una vista esquematica de una realizacion preferida adicional del dispositivo (10) segun la
invencion. La estructura basica corresponde a la estructura del dispositivo descrita en la Figura 3. En la zona del
borde superior, sin embargo, antes o durante la aplicacion del barniz (3), que no se muestra, la pieza se calienta
mediante una fuente de calor (7b). El disolvente presente en el barniz (3) se evapora mas rapidamente en la zona
calentada y produce de este modo una viscosidad y un grosor de capa (a) mayores en el borde superior (1a). Las
cintas transportadoras (8) sobre el suelo (5) permiten, al igual que en la Figura 3, el empleo del dispositivo (10)
segun la invencion en el sentido de la marcha (11) en trenes de barnizado y cadenas de produccion.

Figura 3 muestra una seccion transversal de una pieza recubierta por aspersion segun el estado de la técnica. La
pieza (1) ha sido recubierta por aspersion desde el borde superior (a’) hasta el borde de goteo (b’). En el barniz (3)
se evapora una parte del disolvente durante el recorrido a lo largo de la pieza (1). Este efecto es tanto mayor cuanto
mas larga es la pieza (1) y mas elevada es la temperatura exterior. La reduccion del disolvente en el barniz (3)
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provoca un aumento de la viscosidad del barniz (3) y, por lo tanto, un incremento no conveniente del grosor de la
capa de barniz en la zona del borde de goteo (b’).

Figura 4 muestra una seccion transversal de una pieza recubierta por aspersion segun el procedimiento de la
invencion. La pieza (1) ha sido recubierta por aspersién desde el borde superior (a) hasta el borde de goteo (b) v,
durante el proceso, se ha aplicado sobre el barniz (3) por debajo del borde superior (1a) de la pieza (1) una corriente
de aire (4). En el barniz (3), una parte del disolvente se evapora mientras fluye sobre la pieza (1), lo cual, tal como se
ha descrito en la Figura 1, es tanto mayor cuanto mas larga es la pieza y mas elevada la temperatura exterior. Sin
embargo, la aplicacion de una corriente de aire (4) aumenta la evaporacion del disolvente del barniz (3) en el borde
superior (a). La mayor viscosidad resultante de esto aumenta el grosor de la capa de barniz (3) en el borde superior
(a) y determina que la diferencia con respecto al grosor de la capa de barniz (3) en el borde de goteo (b) sea menor.
En comparacion con el recubrimiento por aspersion con un dispositivo segun la Figura 3, el grosor medio de la capa
aumenta en el borde superior (1a) en 3% a 5% con el dispositivo y el procedimiento segun la invencion.
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Lista de signos de referencia:

(1)
(1a)

—
N
—_— = ~ ~ ~

(10)
(11
(a @)

(b, b))

pieza

borde superior de la pieza

soporte

barniz

corriente de aire

suelo

boquilla/brazo aspersor

boquilla de aire

fuente de calor

cinta transportadora/transportador de suelo
radiacion de calor

dispositivo segun la invencion
direccion de marcha

borde superior/borde de aspersion, y

borde de goteo
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REIVINDICACIONES
1. Procedimiento para el recubrimiento por aspersion de un material polimero, en el que al menos
a. se deposita una pieza (1) en un angulo de 25° a 90° con respecto al suelo (5) sobre un soporte (2),

b. la pieza (1) se recubre desde un borde superior (1a) con un barniz, durante lo cual, en una zona de 30%
de la superficie que limita con el borde superior (1a) de la pieza (1), se aplica sobre el barniz (3) una
corriente de aire (4).

2. Procedimiento para el recubrimiento por aspersion de un material polimero, en el que al menos
a. se deposita una pieza (1) en un angulo de 25° a 90° con respecto al suelo (5) sobre un soporte (2),

b. se calienta la pieza (1) en una zona de 30% de la superficie que limita con el borde superior (1a) de la
pieza (1) a una temperatura de 25°C hasta 100°C, durante y/o después de lo cual se recubre la pieza (1)
desde el borde superior (1a) con un barniz (3).

3. Procedimiento segun las reivindicaciones 1 o0 2, en el que la etapa b se repite al menos una vez después de 30
segundos a 120 segundos.

4. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 1 a 3, en el que la pieza (1) se deposita en el soporte (2) en un
angulo de 35° a 70°, preferiblemente de 40° a 60° con respecto al suelo.

5. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 1 a 4, en el que la corriente de aire (4) tiene una velocidad de 1
m/s a 5 m/s, preferiblemente de 2 m/s a 4 m/s.

6. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 1 a 5, en el que la corriente de aire (4) tiene una temperatura de
30°C a 150°C, preferiblemente de 40°C a 80°C.

7. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 1 a 6, en el que el barniz (3) contiene barniz protector y/o
imprimante.

8. Procedimiento segun la reivindicacion 7, en el que el barniz protector y/o el imprimante contienen resinas de
silicona modificadas organicamente y/o poliacrilatos.

9. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 1 a 8, en el que el barniz (3) contiene disolventes,
preferiblemente agua, alcohol, fenoles y/o cetonas y, de forma especialmente preferida, etanol, metanol, 2-propanoal,
n-butanol, 1-metoxi-2-propanol, 4-hidroxi-4-metil-2-pentanona, y/o mezclas o derivados de los mismos.

10. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 1 a 9, en el que el barniz (3) contiene 4-metil-2-pentanona y/o
sus derivados.
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FIGURA 3 — ESTADO DE LA TECNICA
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