9 Materials per reomplir

Introduccio:

L'evolucid de les massilles va en consonancia @ela automobils. Antigament, els automobils
estaven fabricats amb xapa d’acer fins I'any 135, la reparacio de petits desperfectes de la
carrosseria, els materials per reomplir eran cotegos base de plom combinat amb pasta de
cel-lulosa. Aquesta combinacio feia que la reparéms la més correcta encara que un dels
inconvenients principals era la lentitud en la rapib.

A mesura que l'automobil es va fer popular els ggsaos de reparacié havien de agilitzar-se i els
fabricants d'aquest productes van introduir, airpdel 1955 fins el 1963, una combinacio de
pols i liquid que agilitzava la feina.

Des de 1964 fins 1980 es van introduir les massilebase de pasta que aportaven mes
flexibilitat, perque aquests productes fossin mésnpatible amb les xapes, sense que
s'esquerdissin . A partir d'aguest any es van edaboassilles fines amb les que s'agilitzen les
reparacions al reduir el nombre d'aplicacions, @esdnassilles a una, donat que tenien un bon
poder per reomplir i presentaven un grau d'acgit@nono era necessari aplicar massilles de gra
bast per reomplir les deformacions i a continuatéssilla d'acabats per a finalitzar la reparacio.

Per altre part, amb I'aparicio de nous materialkaeitomobil (plastics, superficies galvanitzades,

alumini, etc.) es feia necessari la fabricacié dedpctes especifics per aguest materials i per
'adequada reparacié. La tendéncia actual és lcéalid de massilles aptes per a tot tipus de
superficies, amb I'objecte d'eliminar la necesdit@attenir en el taller un gran nombre de

productes.

9.1 Requisits que han de tenir les massilles

Els materials de reomplir utilitzat en la reparade la carrosseria per igualar superficies una
vegada tret els bonys, o per aplicar en superfitiesctament, sempre i quant la deformacié
sigui molt petita. Les més utilitzades son lesitaates a base de poliéster insaturat.

Aquests productes poden ser aplicats de dues foempatula 0 a pistola. L'aplicacié de
massilles més frequients és espatula, degut a idesgpd'execucio, neteja i a la possibilitat
d'obtenir-ne majors gruixos, encara que de les thaggres s'aconsegueixen bons acabats.

Les principals qualitats que han de tenir les rlasgier la seva aplicacio son les seguents:

« Adheréncia a la superficie és el factor més important. Per aixo es fabriggiésrents
tipus de massilla donat que la superficie i laifl¢itat d'un plastic és molt diferent a la
del metall i necessita tractaments diferents, dgidiedonin lI'adheréncia apropiada sobre
aguest tipus de superficie.

* Presentar ungran_poder_per_reomplir sense patir mermes una vegada curades.
L'espessor de la capa aplicada ha de ser el mabeixs i després del curat per evitar
I'aplicacio de forma continuada de massilles finenaeguir anivellar correctament la
peca. D'aquesta forma es suprimeixen feines rastit disminueix el temps d'espera
del curat.

* Han de serflexibles en grans espessorsense que es produeixin esquerdes al ser
sotmeses a vibracions o canvis de temperatura.

» S'ha de podeelaborar i aplicar facilment. La presentacié del producte (en forma de
pasta) permet junt amb el catalitzador, una basejailla homogeénia i de facil aplicacié.

» Ha de tenifacilitat al poliment gracies al alt contingut en materials tous conalel @ la
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greda.

* Laabséncia d'aire en les massillessta present en el propi procés de fabricaciégpel
en l'aplicacio d'aquest producte s'ha de teniranpte les recomanacions del fabricant
per aconseguir una superficie lliure de porus.

» Ha de tenir ungjran resisténcia mecanica a la major part dels agents quimics sent
compatibles en la majoria de productes utilitzattageparacio dels vehicles.

9.2 Tipus de Massilles

L'ampli sortit de massilles existents en el meésatlegut a la diferéncia de necessitats de cada
reparacio, donat que pot variar el fons ha omplapés tractades, zincats, aluminis, plastics,
etc...) I'espessor ha omplir o la finalitat deligxio.

Les massilles de poliester més comunes son:
* Massilles de poliéster
» Massilla de fibra de vidre.
* Massilla de Putty.
* Massilla per plastics.
» Massilles tapa porus.
» Massilles per zinc.
» Massilles de poliéster d'aplicacio a pistola.

9.2.1 Massilles de poliéster

Existeix una gran varietat de massilles de poliegie generalment, consten de dos components
(2K), el d'omplir i I'enduridor.

La massilla es composa proporcionalment de

* 35%-50% resines de poliester que a la vegada epaen del 65% de poliester i un
35% d'estire. La mescla d'aquests dos componendisigix una lenta polimeritzacié que
arriba a convertir-la en estat solid tenag.

* 40%-50% estenedors (talc, barretes, greta, mi@oesf eviten que la resina faci
contraccié en la fase de curat millorant I'adheséb polit. Les microesferes tenen la
propietat de rebaixar la densitat de la massilla ehgue es facilita I'aplicacié i el polit.

 0'5%-2% agents i xotropics (silicona fumada o @i @hstor) facilita I'aplicacié de la
massilla.

*  1%-10% pigments (dioxid de titani, pols de metatigid de ferro).

Enduridor
Peroxid: agent que accelera la reaccio quimicaskdcatge.

Massilla de poliester estandard
Qualitats:
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Es una massilla de dos componef@Kk), que té bona adheréncia sobre acers convencionals,
fibra de vidre GRP i altres substrats que en deteri: casos necessiten una emprimacio.

Massilla de poliester lleugera.
Qualitats:

Es una massilla de dos compone(K), facil d'aplicar i de polir cobreix amb facilitagd
imperfeccions de la superficie i es pot aplicarsduperficies pintades, metall despullat, fibra
de vidre i GRP.

Massilles de poliester fibra de vidre
Qualitats:

Es una massilla de dos compongi2t€), formada per resines de poliéster reforcades amé fib
de vidre, aguesta fa més complexa la seva apliesic& suport. Es pot aplicar sobre ferro, acer i
plastics de poliester reforcats amb fibra de V(BEK).

S'utilitza per reomplir petits forats a la carress@roduits per oxidacié en zones que no tinguin
suport, formant una estructura altament resistemtel cas de ser forats grans és recomanable
utilitzar una esfera de fibra de vidre per refoleasuperficie a tractar.

9.2.2 Massilla Putty.
Qualitats:

Es una massilla acrilica d'un sol componétK), que s'aplica per la correccié de petites
esgarrapades o porus sobre la superficie de laillmadsl “aparejo” o de la pintura. Es pot
aplicar sobre ella la capa de pintura d'acabakesessessitat d'aplicar res més.

9.2.3 Massilles per plastics
Qualitats:

Massilla de dos component®K), per reomplir petites deformacions produides erepamacio

de plastics. En la seva composicié s'introdueix@sines epoxy, que proporcionen una gran
adheréencia. Té gran flexibilitat un cop curadadsenta una gran resistencia a l'impacte. Es pot
utilitzar en superficies metal-liques.

9.24 Massilla tapa porus
Qualitats:

Es un producte d'un sol compondtK),s'utilitza sobre elements de plastic per reomglir |
porositat i imperfeccions menors que presentenssueaterials, creant un suport llis per les
seguents capes de pintura.

9.25 Massilles de zinc.
Qualitats:

Massilla de dos component8K), especialment apropiat per ser aplicada sobre fonithosts,
encara que també es pot aplicar sobre acer, alumpliastic de poliester insaturats reforcat amb
fibra de vidre.
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Massilles de poliéster d'aplicaci6 a pistola

Qualitats:

S'utilitzen com a recobriment elastic per reompigtits desnivells que poden existir en la

superficie a tractar o per aillar massilles degstéir endurides amb el fi d'evitar la formacié de
taques com a consequéncia d'un excés de peroaicd'sobre carrosseries polides o pintades
ben adherits i posteriorment polides.

9.3 Fitxa tecnica del producte

Tots els fabricants estan obligat ha proporcioeafitxes técniques dels productes, que contenen
la informaci6 necessaria per la seva aplicacié pelssibles problemes que es poden derivar de
la seva utilitzacié.

Depenent del fabricant, totes les fitxes poderdgerents pero tenen en comu la informacio del
productes, que es reforcada moltes vegades andgyaotes.

Els apartats que ha de constar son:

1.
2.

Titol de la fitxa

Denominacié _comercial tipus de massilla junt el codi de identificac® ld marca. En la
part inferior correspon als catalitzadors que a@mgpn a les massilles i un comentari
sobre la presentacio i el seu codi.

Descripcié_generalde cada massilla, fent referéncia a les supesfisgbre les que es
poden aplicar per poder seleccionar la que mégglad les nostres necessitats.

Preparacio que hem de realitzar sobre el suport, amb duesidemacions:

Necessitat d’un polit previ que estara en funcidedmassilla a utilitzar i de la deformacio
Necessitat de treballar sobre la superficie vea, seinse grasses ni oxids.

Guia perl’eleccio del netejadordel suport.

Fa referéncia a un codi del producte i desprésidel comercial, indicant-nos el tipus de
superficie objecte a netejar, fent diferencia ealtmaetall despullat o cru i el plastic.

Guia d’aplicacio

Ens informa sobre el tipus de suport més habisase el que podem aplicar el producte i
els tipus de massilles, donant-nos informacié stbmmpatibilitat entre ells i el tipus de

gra d’abrasiu més adequat per la preparacié deiparcie a tractar. En dltim es fa

referencia a la necessitat d’aplicar productesipraWaplicacié de les massilles per que
siguin també compatibles.

L'eleccio del catalitzador corresponent en funcio de la grandaria del pandssilla, i en
els casos que no s’aplica el catalitzador, deglg forma en que s’ha de produir el
assecatge de la massilla. En casos on la massifaie sol component

La quantitat o el percentatge del catalitzadorgja d’afegir a la massilla estara en funcio
de la temperatura a la que s’aplica. | la quangititicional segons el volum de la massilla
gue se selecciona per aplicar.

Lavida de la mesclaEs important tenir en comte el temps que tenimppéer aplicar-la
sense dificultat i com es pot comprovar, aquesiscstca en funcido a la temperatura
ambient i esta relacionada amb l'espessor de aaplicar.

S’ha de realitzar amb espatules, en el cas de éssilles tapaporus, s'ha de fer amb un
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drap o paper net fent-ho en moviments circulars.

9. Temps d'espera pel polit depén també de la temperatura ambient. Es pesssiourcar
'espera utilitzant un aparell d'infraroig., Pertejar les massilles, els fabricants,
aconsellen utilitzar dissolvents rapids, per evidae en la superficie quedin restes de
resina i s'embossin els papers de poliment.

10.En el poliment de les massilles recomana els tipus de grans més adequats an cad
moment.

11.El temps de sobrepintatjue correspon a I'espera necessaria abans ded@pld'un altre
producte.

12.El repintat. Indica els productes de reparacié més aconseiatsontinuar adequadament
la preparacio, fent diferencie entre els materraktal-lics, dels plastics i en seu cas
I'aplicacio de la pintura d’acabat.

13.Rendiment i limitacions. Informa sobre les particularitats d’una dosifiGanadequada de
la mescla, els problemes que pot ocasionar pgukaen les massilles, de les precaucions
en l'us i en el emmagatzematge.

14.Mesures de seguretat e higiendn els envasos es fa referéncia aquestes mesareges
a més s'ofereix informacio en altres fitxes méseifigues.

15.Punts d’inflamacid. Informa de la temperatura a partir de la quabgabducte presenta
perill de combustié.

S’adjunta fixa d’exemple (4 fulls)

9.4 Quina massilla utilitzar.

» Els forats produits per l'oxidacié de la xap poden reparats amb massilles de zinc o
massilles de fibra de vidre. A més aquesta Ultismagpte per fer reparacions en plastics de
poliéster amb fibra de vidre.

» Per reomplir les imperfeccions de la xapa s'hatilittar massilles de poliéster normal o
lleugera.

* Quan s'hagin de reparar plastics utilitzarem mlasgier plastics i per tapar petits porus en
aquest material utilitzarem massilles tapa porus.

» Si les imperfeccions s6n molt petites es pot apleassilla a pistola. Aquest producte és
adequat per aillar la massilla quan s'ha aplicaxaés de peroxid.

« Si al finalitzar veiem encara alguna petita esgata és possible solucionar-ho amb
massilla de Putty que no necessita ser ailladacamiproducte.

9.5 Massilles d’aplicacié amb espatula

Sempre s’han d seguir les recomanacions indicaddalpicant. Amb caracter general es pot seguir
les propostes d'aplicacio de les massilles indeadntinuacio.

El procés complet consta de:
* Preparacio.
 Emmascarat.

* Neteja.
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* Poliment.
* Mescla.

» Aplicacio.
* Assecatge.
* Poliment.

9.5.1 Preparacio

A consequencia de la utilitzacid de martells dtrertasos o altres sistemes de reparacio, €s
necessari la anivellacié de les zones reparadesstes son reomplertes per les massilles. La
importancia d'aquest procés és el resultat finaladbona reparacié, donat que el no aplicar-se
correctament, fara que l'acabat no quedi corréetént que tornar a repetir tots els passos. Per
tant l'aplicacié d'aquests productes es realitamant en compte les precaucions dels seguents
apartats.

95.2 Emmascarat

Donat el cas que la zona on s'ha d'aplicar la ftegstigui a prop d'una part no feta malbé es
recomana l'emmascarat d'aquesta zona per evitsibfessdanys produits per el polit i I'aplicacié

accidental de la massilla. També és convenient etemar zones proximes a motllures de
portes, pilots, fars, vidres, etc.

9.5.3 Neteja.

Es molt important per poder obtenir la maxima atthée les massilles sobre la xapa de tal
forma que entre la superficie i la massilla existen contacte directe.

Les possibles causes de pérdues d'adhesié séngadisses, ceres, pols, per tant la seva
eliminacié amb dissolvents desengreixants i amlbuwfiat d'aire comprimit és fonamental. La
bruticia en les peces que s'han de reparar s'livaidaa abans del poliment doncs els grans del
paper de polir arrossegaran e introduiran la beuga l'interior de la massilla i dificultaran la
futura neteja, aixo és el factor més necessarigoeorrecta adhesié dels productes. La bruticia
juntament amb la pols del poliment pot formar grlisnque ocasionin ratllades en el poliment a
més de fer malbé el paper de vidre. Es recomara hafb aire la superficie revisant previament
el filtre de decantacio d'aigua i fer la purga iségia. També s'ha de procurar no utilitzar
manegues de sortida d'aire que s'hagin utilitzdt eimes neumatiques que disposen d'oli per la
seva lubrificacio.

Per realitzar el desengreixat consultarem el &dhic del fabricant i escollirem el dissolvent més
adequat. Es molt important donat que la composieldissolvent ha de ser capag d'eliminar la
contaminacio de la superficie sense deteriorar-la.

Amb un paper net mullat amb desengreixant fregdsenona que volem netejar i abans de que
s'evapori passarem un paper sec i net que absork&irini la bruticia.

Les llaunes que contenen aquests productes salgmnases | pesades pel que presenta dificultats
per a manejar-les per tant és recomanable passaehasos més petits.

954 Poliment

Un cop neta la peca i la superficie preparadaaeith normalment un paper de vidre de gra P-80
per eliminar qualsevol resta d'oxid.

Preparar un area que sobrepassi la zona de repdabi a 10 cm amb un paper de vidre de gra
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P-180. L'objectiu d'aquest poliment és per millol@arposterior aplicacié de les massilles,
I'eliminacié de cantons entre la zona pintadazolaa de xapa nua.

Rematant els cantons aconseguirem una superfigiectament polida i preparada per
I'aplicacié un cop neta.

955 Mescla

Al obrir el pot és aconsellable remenar bé abarsedetilitzada per primera vegada donat que la
resina i les carregues tenen tendencia a sepaminsela llauna i quedant la resina en la
superficie.

El mateix passa amb I'enduridor pel que es recom@manar el tub perque el seu contingut es
mescli bé obtenint un producte més homogeni.

Cal tenir en conte la quantitat de massilla necesgar I'aplicacié donat que la vida util de la
mescla és d'uns 5 minuts.

La mescla esta composta per massilla i enduridgrreporcié de 97%-99% de massilla i del
1%-3% d'enduridor depenen de la temperatura ambiknka quantitat aplicada.

Abans de la mescla dels dos components cal néégarores dels pots i tancar-los per evitar
I'assecat dels productes.

A tenir en compte:

Una major quantitat d'enduridor que el recomanatfgi@icant, accelerara més rapidament la
mescla i deixara residus de catalitzador actiuspgpaen provocar esquerdes a la massilla.

Una quantitat insuficient d'enduridor provocar#aléa d’assecatge en el temps especificat i quan
es passi el paper de vidre creara ratllades i reargabre la massilla.

Utilitzar sempre les espatules netes per fer uma Inoescla dels productes.

No utilitzar les espatules brutes de massilla pecdreure massilla del seu recipient donat que el
catalitzador de I'espatula es barrejaria amb lasiteas contaminaria el producte.

Fer les mescles dels productes amb les mateixasuéspque després utilitzarem per aplicar-lo.
Els espessors maxims recomanats del producte sé®0de 500 micres.

L'aplicacio justa del producte disminueix el tenggstreball aconseguint estalvi de material i
temps.

Forma de realitzacié de la mescla

» Extreure la quantitat de massilla estimada perefzanacio afegir el catalitzador en la
proporcié adequada tenint en compte la temperauorhiental i dipositar-ho tot en les
espatules.

* Recollir I'enduridor amb I'espatula col-locar-hbreola massilla.
* Mesclar els dos productes amb I'espatula.

» Amb l'espatula aixecar la mitat de la barreja iatdnla volta.

* Amb l'espatula barrejar la mescla sobre l'altraaesa.

» Aixecar la mitat de la massilla i tornar-ho a rearen

* Repetir aquests dos ultims passos fins a obtentolor homogeni de la mescla en el
qual no s’han de notar betes de color vermell @ gkl catalitzador sin6 tot un color
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homogeni.

9.5.6 Aplicacio de la massilla

Els atils per aplicar les massilles han de sertielageneralment es fabriquen d'acer, plastic o
goma. A I'hora d'aplicar la massilla s'ha de tenicompte les segiients consideracions:

* No deixar que es refredi la superficie a menys®€ 8Honat que augmentaria el temps
d'aplicacié i afectaria a I'adhesié de la mescla.

* No és recomanable aplicar la massilla d'un soldmyat que pot produir bombolles d'aire i
petits forats. En el cas de reomplir deformaciomgyndes és preferible fer-ho amb varies
capes.

« Es important tenir present que sobre xapes gakaes 0 amb recobriment de zinc s'ha
d'aplicar les massilles després de la preparag@éricial de la xapa ja que apareix amb
rapidesa una capa d'oxid que dificulta I'adhesitadeassilla.

Procés de treball.

Es necessari aplicar la massilla de forma decidéflectiva sense superar el temps d'aplicacié de
la mescla (de 5 a 10 minuts)

. La primera aplicacio és preferible aplicar una ctpa en la zona encara que no agafi la
totalitat de la deformacié col-locant I'espatulauanangle aproximat de 60° per aconseguir una
capa uniforme.

. En la seguent aplicacio la inclinacio de I'espahdade ser entre 35° i 40° i s'aplica una
guantitat superior de massilla sobre tota la siperfa reparar de tal manera que en cada
aplicacio es cobreix una superficie lleugeramepesar a I'anterior.

. Per ultim l'espatula s'ha de col-locar quasi pkfiegint una petita quantitat de massilla i
fent una lleugera pressioé sobre I'espatula pevaalla superficie i recollir la massilla que sobre.
S'ha d'evitar al maxim la possibilitat de fer atreg per no tenir que polir més del necessari.

Aplicacions superficie planes

Les espatules utilitzades son d'acer tenint unabiléat menor que les de cautxi amb el que
s'aconsegueix introduir millor la massilla en t@tauperficie donat que es dobleguen i agafen la
forma desitjada amb més facilitat.

Aplicacions en superficies corbes

Normalment s'utilitzen espatules d'acer o de cadonat que tenen més flexibilitat i s'adapten a
gualsevol contorn de les xapes.

Aplicacions en cantons i contorns molt definits

La dificultat en la formaci6 de linies i cantonsves simplificada amb la técnica que es descriu
a continuacio:

1. Col-locar una cinta adhesiva d'emmascarar enikadire cal ressaltar i aplicar la massilla
en la zona de la linia que no té la cinta, deixaluer lleugerament la massilla evitant que
s'assequi definitivament, treure la cinta.

2. A continuaciod posar la cinta on hi ha la massiltdwida i aplicar massilla a l'altre part
retirant a continuacio la cinta adhesiva de tal enarque la linia quedi ben feta a falta del
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poliment posterior.

Aplicacions en zones de formes diferents

En les zones del vehicle que presenten diferemisef® de superficie es requereixen diferents
aplicacions del producte pel que es pot realitradiferents fases col-locant cintes adhesives per
facilitar la creacio de linies. S'han de realitlesr aplicacions amb el metode que es descriu a
continuacio:

1. Col-locar cintes en les zones de les linies i ®mpvenunciades per facilitar la definicio de
les zones.

2. Aplicar les tecniques descrites anteriorment enprimaera capa.

3. Afegir la quantitat de massilla que cobreixi la etijrie de la deformacié en la part
inferior central.

4. Repassar la superficie per disminuir al minim edssfpbles esglaons produits per les
diferents capes de massilles.

5. Retirar les cintes i netejar les restes d'adhesiu.

6. Esperar que la massilla estigui seca i enganxta eimels contorn que quedin per definir.
7. Emmassillar amb una capa fina les zones que hesiioe

8. Afegir la quantitat de producte necessari per cetapl'aplicacio.

9. Aplicar en les zones corbes molt pronunciades.

10. Allisar la superficie emmassillada per evitar esgéments de les diferents capes
aplicades.

11. Retirar les cintes abans que se assequin les taagssih cop sec polir la superficie fins
recompondre la forma original.

Aplicacié en arees complicades

A mesura que anem avencant en l'adquisicié deél@sidues d'aplicacié de les massilles, és
possible realitzar aquestes operacions sense hategsrecorre ales cintes d'emmascarar, que
sols serveixen per delimitar les zones d'aplicafadilitar I'inici de la tecnica en si.

En llocs molt especials del vehicle com les aletes)s fa dificultdés el massillar, donat que la
superficie no é€s uniforme, poden reduir la compéeseguint el segiient procés:

1. Aplicar la massilla en la zona superior de les esrhi a continuaciéo repassar amb
I'espatula procurant allisar la superficie

2. fer el mateix per la part inferior de la corba.
3. Un cop fet aplicar massilla a la part més plankdriperficie i estendre-la bé.
4. Recollir la massilla sobrant i tornar a reomplir.

5. Allisar la superficie, recollint tot el sobrantniet en compte no tocar la massilla de la part
ven acabada.

6. Deixar assecatr.

95.7 Assecat

L'assecatge s'ha de fer entre 5 i 30° C amb ungempe 30 i 45 minuts depenen del producte
que s'utilitzi i de la temperatura ambient, podactelerar el temps d'assecatge amb medis
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externs com les lampades d'infrarojos, sempre sedes instruccions del fabricant tan del
aparell, en quant al temps i a la distancia d'exfgscom de la massilla, un cop la massilla esta
ven seca podrem fer el polit de la peca, podem oovap-ho marcant amb l'ungle.

9.5.8 Polit

Un cop comprovem que la massilla esta ven secanpgudir la zona en sec, donat que la
massilla absorbeix molta humitat, en el procésodddjat podria provocar-nos molts problemes.

Les eines per polir les zones planes i de granrBaigeque funcionen millor son les vibradores i
en zones corbes les rotor vitals, en superficiesimggular es necessari fer-ho a ma.

Sempre hem de comencar amb papers de vidre deéggdaix i per tan més bast P-80 o P-100
procurant adaptar-nos a la forma de la superfioe estem reparant, procurarem no arribar
anivellar la massilla aplicada, s'ha de deixar miza per ajustar amb un paper de vidre més fi,
P-150 o P-180 que ens eliminaran les ratlladesyided per els papers de vidre més gruixuts.

A continuacié anirem eliminant progressivament kssilla amb abrasius de gra més fi P-220 o
P-240 que eliminaran les ratllades produides paens P-150 o P-180 suavitzant la superficie i
deixant-la llesta.

En petites deformacions o en llocs on les maqudegolir no s'adaptin a la superficie és
recomanable realitzar el procés a ma i en supesfigrans és recomanable fer-ho amb la
maguina més dient.

El poliment de massilles no cal un acabat excesswa fi siné del que es tracta és de fer un
desbast rapid i llis ja que sobre d'elles s'amicgvosteriorment productes que poden corregir
petits desperfectes.

Tot seguit i un cop acabat s'ha de eliminar la patd aire comprimit procurant que els filtres
decantador facin la seva funcio per evitar l'aigeé circuit que podria donar-nos problemes
posterior contaminant la superficie.

9.6 Massilles d’aplicaci6 a pistola

Aquestes massilles tenen la finalitat de tapartgseimperfeccions, donat que I'espessor de la
capa seca és inferior al de les massilles aplicandsespatula. L'avantatge que tenen és que es
poden aplicar en grans superficies en molt pocgemp

El procés consta dels seglient passos:
* Preparacio
e Barreja
» Aplicacié
* Assecat
* Polit

9.6.1 Preparacio

Hem de seguir el mateix procés de preparacié guamitacio de massilles amb espatula, pero
sols podem aplicar aquestos productes sobre iae@is molt petites donat que la capa en cap
cas supera un mil-limetre d'espessor.
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9.6.2 Mescla

S'ha de remoure molt bé el producte abans de iseratit barrejar I'enduridor en les proporcions
recomanades (2,5-3%) en alguns productes s'hgid'diieient (10%)

S'ha d'aplicar rapidament donat que la reacciéddiément és produeix en pocs minuts i Si
aguesta passes dins la pistola podria malmetre-la.

La vida de la barreja és d'uns 30 minuts a 20°Caranque a més temperatura s'escurca i a
menys s'allarga

9.6.3 Aplicacio
La pressio recomanada és d'uns 4 bars.

Per les caracteristiques dels productes, amb guantitat de solids, el forat de sortida “la
boquilla” sera de 2 a 2,5 mil-limetres.

9.6.4 Assecat

Depenen de la temperatura exterior i com a refeaé@idemps d'assecat sera de 2 hores a 20°C,
augmentant o disminuint el temps i poden accebardy ajud d'infrarojos.

9.6.5 Polit

Es recomana utilitzar paper de vidre P-100 o P{l2éxiant els papers progressivament fins
aconseguir un bon acabat.

9.7 Normes de seguretat i higiene
Utilitzar mascares respiratories quan estiguemmpoli
Utilitzar ulleres i guants apropiats per evitacehtacte amb la pell i amb els ulls.

Un cop utilitzats el productes s'ha de rentar @pient les eines utilitzades amb dissolvents
apropiats sobretot les pistoles i les espatules.
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