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Preparacion de la Superficie de Base
de Senal para Aplicacion dela Lamina
Reflgjante 3M ™ Scotchlite™

Folleto de Informacion 1.7

Informacion de Seguridad y Salud
Leatodas las declaraciones de primeros
auxilios, de peligros y de precauciones
encontrados en la Hoja de Datos de
Seguridad del Materia y/o en las etiquetas de
producto de los compuestos quimicos antes
de manipularlos o utilizarlos.

SigalasInstrucciones

3M recomienda solamente las précticas
normales delineadas en este Folleto de
Informacion. Los procedimientos y materiaes
gue no se conformen literamente a estas
instrucciones son excluidos. Vealos términos
y condiciones de venta.

Importante: Serecomiendaun
conocimiento completo de estas instrucciones
antes de aplicar lalamina.

Introduccion

Los métodos de preparacion y las superficies
de aplicacién apropiados descritos en este
folleto son esenciales para las aplicaciones de
lalamina reflgjante Scotchlite para que éstas
suministren una vida Util de desempefio
satisfactoria como se establece en los
Boletines de Producto especificos.

Abril, 1998
Reemplaza e de Abril, 1992

Consulte sempre € Boletin de Producto y €
Folleto de Informacién apropiados antes de la
aplicacion; s se requiere informacion

adicional consulte con su representante 3M o
escriba a:

3M/Division de Materides de Control de Tréfico
Servicio Técnico

3M Center Bldg. 235-3B-55

Saint Paul, Minnesota 55144-1000

Lamayoriade las superficies resistentes al
medio ambiente rigidas, planas, no porosas
relativamente, suavesy limpias son
satisfactorias para la aplicacion apropiada de
lalaminareflgante. Las que se han
encontrado ser més confiables y durables son
lalamina de duminio y sus extrusiones. Se
urgealosusuarios evaluar
cuidadosamente todas las otr as.

Clarificacion dela Garantia con respecto

alos Sustratos:

Lagarantiade la Division de Materides de
Control de Tréfico en efecto sobre laminas
reflg antes Scotchlite se aplica atodos los
sustratos a menos que la fala de la sefia
funciona sea € resultado directo del sustrato
0 su preparacion. 3M puede solamente ser
responsable por materiales que nosotros



fabricamosy los cuales sean aplicados de
acuerdo a nuestras instrucciones.

Para ayudar a nuestros clientes que puedan
querer evaluar nuevos sustratos pero que no
estén seguros sobre lo que congtituye falla del
sustrato estamos suministrando |os siguientes
gemplos.

1. Defectos visuaes atribuibles ala
aspereza de la superficie. Ejemplo: color
o retrorreflgancia no uniforme causados
por l&mina serigrafiada posteriormente a
su aplicacion sobre sustratos asperos.

2. Adhesioninicia deficiente causada por
superficie asperaen exceso de lo
normamente logrado con papel delija
grado 100.

3. Adhesioninicia deficiente causada por
contaminacion de la superficie. Ejemplos:
aluminio inapropiadamente tratado o
desengrasado; polvo en la superficie
sobre plastico reforzado con fibra de
vidrio (FRP, sigla en Inglés) reciclado.

4. Pérdida de adhesion en € campo causada
por contaminantes en e sustrato o
contaminantes formados por & efecto de
laintemperie en & sustrato que migran a
lainterface [&mina-sustrato. (Esto
generamente se aplica a sustratos no
metalicos como plastico o materiaes
basados en madera).

5. Pérdidaderetrorreflgianciao
desvanecimineto del color dréstico
directamente atribuible a contaminantes
migratorios en e sustrato o formados por
el efecto de laintemperie en € sustrato.

6. Pérdidade desempefio normd dela
l&mina reflgjante causada por torcimiento
del sustrato, delaminacion, esfuerzo de
fatigao flejado. Generdmente, los
sustratos de sefia es deben ser tan rigidos
como & auminio tipicamente soportado
de 0,080"(2 mm) de espesor (Aleaciones
6061-T6 0 5052 -H38).

7. Efectos visuaestales como arrugas (las
cuales pueden no afectar € desempefio
reflgante) causados por sustratos 1os
cuales absorben la humedad ambiente y

cambian dimensiones. La madera
contrachapada de media o baja densidad
son gemplos tipicos.

Guias para evaluacion de sustratos
Hay cuatro propiedades de sustratos que son
esenciales para aplicaciones exitosas de las
laminas reflgjantes Scotchlite. Estas son las
sguientes:

1. Adhesidn - tanto inicid como de largo plazo.
2. Escape de gases

3. Propiedades mecénicas

4.  Durabilidad

A. Adhesion

Prepare los sustratos a ser probados de
acuerdo alas guias suministradas en €
Folleto de Informacion 1.7. Ademés, un
panel desengrasado de duminio se debe
utilizar como control. La preparacion del
sustrato es una area para probar varios
procedimientos. Lo que sigue es unalistade
variables posibles a ser probadas.

Aluminio — Tratado (grabado), no tratado,
aleacion, reciclado mecanicamente, aspereza
de superficie, tipo de recubrimiento de la
superficiey espesor del panel

Madera contrachapada - Grado, lijada, no
lijada, bordes sellados o no, tipo de pintura
utilizada.

Plésticos - Tipo, nuevo o reciclado, tratado
por llama, superficie quimicamente tradada,
limpieza con pasada de solvente.

Aplique apropiadamente las |aminas de
acuerdo alasinstrucciones de ellas alos
sustratos de pruebay a control.

Prueba de Adhesién

L os paneles fabricados se deben acondicionar
por 24 horas a22° C (73° F) y a50% de
Humedad Relativa antes de la prueba.

Una prueba de adhesién esladel peso
colgante requerido en |as especificaciones
FP-85y LS-300C en € Boletin de Producto
gpropiado.

La adhesién se puede medir en un
instrumento de tensién Instron. Esto provée
un vaor numérico en libras por pulgada, o kg
por cm. Las referencias son las normas



ASTM D 903 o lade Consgo de los
Fabricantes de Cinta Sensible ala Presion
(PSTC-14 0 PSTC-5).

Cuando no haya equipo de laboratorio
disponible, la adhes6n se puede evaluar

subj etivamente a medida que se remueve
fisicamente. Esto se puede lograr con un
cuchillo egtilo espétula'y luego arbitrariamente
cdificandola por dificutad, € tamafio del
pedazo capaz de ser removido o la
localizacion del modo de falla

Este método es altamente subjetivo y los
resultados pueden variar de una muestra
individud alasiguiente. Laadhesion a
término largo solo se puede probar después
de exposicién alaintemperie redl.

B. Escape de Gases

Los factores de tiempo para esta prueba
deben duplicar € tiempo involucrado entre la
produccion dd sustrato y la aplicacion de la
l&mina como ésta se encuentre normal mente
en produccion a escala. Aplique un pedazo de
lalédminaa ser utilizada sobre €l sustrato de
pruebay permitale acondicionarse por 24
horas, 0 ponga en horno por dos horas a 65°
C (150° F). Si el escape de gases ocurre, no
se recomienda la aplicacion de laldmina. Los
sustratos se pueden curar y volver a probar.
Algunos pueden dejar de escapar gases
mientras que para otros, ésto contindia por
periodos de tiempo extensos.

Nota: La pruebade arriba es la minima para
sustratos de plastico a ser utilizados a corto
plazo en aplicaciones de zona de construccion
0 de sefidizacion tempordl.

Para aplicacion de sefid es durables,
exposicion alaintemperie rea y exposiciones
extensas aceleradas de 500 a 2000 horas a
65° C (150° F), también se deben utilizar para
identificar problemas de escape de gases
potenciales.

C. Propiedades M ecanicas

El desempefio norma de lalaminareflgante
es afectado por propiedades mecanicas
varias tales como torcimiento ddl sustrato,
delaminacion, esfuerzo de fatiga o flgjado.
Generalmente, |os sustratos de sefiales deben

ser tan rigidos como d auminio tipicamente
soportado de 0,080"(2 mm) de espesor
(Aleaciones 6061-T6 0 5052-H38). Ademas,
tales propiedades deben permanecer
funcionaleslavida Util deseaday no
deteriorarse debido a endurecimiento, etc.
Una lista potencial de propiedades mecanicas
a ser probadas sigue:

Propiedad Prueba ASTM
Resistenciaala Tension D 638
Modulo de Tenson D 638
Resigtenciaala Flexion D 790
Maodulo de Hexion D 790
Resistencia ala compresion D 695
Modulo de compresion D 695
Coeficiente de Expansién
TérmicaLineal D 696
Resistenciaa Agua D 1435
Resistenciaa Fuego D 635
Resistenciaa Impacto D 4508

D. Durabilidad

L os aparatos de exposicién acelerada al tiempo
artificia pueden ser una herramienta de
investigacion valiosa. Las pruebas aceleradas
artificiales se pueden utilizar para comparar
materiales de composicidn y construccion similares
o lotes diferentes del mismo material. Estas
comparaciones se deben hacer solamente entre
materiaes expuestos a mismo tiempo en € mismo
aparato. L os resultados negativos en pruebas
articiaes acel eradas son frecuentemente, aunque
no siempre, unaindicacion de desempefio en &
campo defectuoso. Las exposiciones d medio
ambiente reales se deben conducir sempre
ademas de las pruebas artificiaes aceleradas. Las
exposiciones se deben conducir de acuerdo aas
normas ASTM G 7 o D 1435

Lamayoria de los problemas potenciaes de
sustratos se pueden evaluar por un usuario
calificado através de un programa de

exposicion exterior mirando d sur (s end
hemisferio norte) a45° de la horizontal.

Todas las muestras deben contener lamina
retro-reflgjante aplicada con lamitad de las
muestras exponiendo € lado del sustrato.
Mayores exposiciones pueden reducir €



riesgo defalas serequiere una durabilidad
extensa.

Nosotros recomendamos que el usuario
calificado especifique resometimiento de las
muestras de sustrato a prueba siempre'y
cuando haya un cambio de composicion por
parte del fabricante.

Las siguientes pruebas se deben utilizar para
evaluar € sustrato y e desempefio de
exposicion de laldmina después de ésta:
Resistenciaa impacto ASTM D 3841
Resigtenciaalaflexion ASTM D 790
Retrorreflgiancia Retenida ASTM E 810
Color ASTM E 811

Adhesién ASTM D 903

L os resultados para los sustratos se deben
comparar sempre a agquellos de la aleaciones
de duminio 5052-H38 o 6061-T6.

Pruebas de Superficie Generales

Los blancos o substratos de sefial
apropiadamente tratados se deben limpiar
antes de la aplicacidn. Los blancos no deben
estar sucios ni con grasa, aceites u otros
contaminantes antes de la aplicacion de la
l&mina. Las siguientes dos pruebas se pueden
utilizar para detectar la contaminacion de la
superficie:

A. Pruebadel " despegue dela cinta"
S se sospecha suciedad o recubrimiento de
conversion ingpropiado, aplique firmemente
una tirilla de Cinta Transparente Scotch’
610 ala superficie seca. Después de que la
cinta haya sido firmemente presionadaala
superficie, levantela rpidamente a un angulo
recto ala superficie. Cualquier material suelto
en lacinta o cambio visual de color en donde
la cinta fué aplicada indica una superficie
contaminada, recubierta inapropiadamente o
aspera que puede ser no satisfactoria para
aplicacion de lamina o pélicula
retrorreflgjante.

B. Pruebade" Separacion del Agua”
Se debe probar por contaminacion de aceite 0
ceraa regar agua sobre la superficie; € agua
NO debe separarse en gotas (como luce la
[luvia sobre un vehicul o recién encerado), Sho
gue debe fluir libremente formando una

pelicula uniforme sobre la superficie. Veala
Figura 1 abgjo.

No pasa Si pasa
Figura 1. Prueba de " Separacion del
Agua"

M étodos de Preparacion de
Superficie

A. Aluminio

Lamina de Aluminio de Aleaciones 6061-T6 0
5052-H38 0 extrusiones para sefiales
especia mente disefiadas son satisfactorias s
han sido preparadas apropiadamente. Antes
delaaplicacion de lalaminareflgante, €
aluminio y sus extrusiones deben ser
desengrasados, grabadosy libre de éxido
blanco.

El 6xido blanco (6xido de auminio) se debe
remover antes del tratamiento del metal.
Mientras que e desengrasado y grabado es
todo lo que se requiere del aluminio como
preparacion del blanco, los ususarios
prefieren tratamiento de recubrimiento de
conversion. (Ver método 5a. abgjo). El
recubrimiento de conversion provée
resistenciaalacorrosion y laformacion del
oxido blanco.

El auminio mecanicamente reciclado debe
tener una superficie de terminado producida
con abrasivo grado 100 o mésfino y debe ser
desengrasado antes de la aplicacion de la
l&minareflgante.

Se debe utilizar tela limpia o guantes de
algodon o aparato mecanico para evitar la
contaminacion a manipular los blancos.

1 Desengrasado (volumen grande)
Hay tanques especia mente disefiados
disponibles a través de suministradores de
equipos de preparacion de metales.



El desgrasamiento acdino utilizando un bafio
tipo tanque con solucidn alcaina controlada.
Sigalasinstrucciones del fabricante de la
solucion sobre tiempo, temperaturay
concentracion. Tiempo de inmersion
dependera de la cantidad de suciedad y
potencia de la solucion. Laimpresion de
marcas comerciales serd removida por la
solucion dcalina Lave € blanco totalmente
por rociado de dta presion con agua limpia, 0
utilice un tanque de lavado agitado disponible
comercialmente. Permita el secado total’.
! El aire caliente forzado acelerara el secado.
2. Grabado dd auminio con &cido (volumen
grande)
Se requieren tangques especialmente
disefiados y recubiertos con acero inoxidable
de aleaciones especiaes, madera o pléstico.
Ademés, se requiere &cido de grabado en una
solucién de 6 a8% de &cido fosforico a 38°
C (100° F), 0 una solucion de grabado d
&cido comercidmente disponible. Laved
blanco totalmente por rociado de alta presiéon
con agua limpia, o utilice un tanque de lavado
agitado disponible comercialmente. Permita e
secado totd.

O
Grabe con solucién dcalina con una solucion
controlada. Sigalas instrucciones del
fabricante de la solucién sobre tiempo,
temperaturay concentracion. Lave € blanco
totalmente por rociado de alta presion con
agua limpia, remueva cuaquier hollin coun un
compuesto de cromio acidico, tal como una
solucion de &cido crémico; lave totamente y
permita el secado total.
3 Desengrasado y grabado con &cido
manua de un sdlo paso (volumen bgo)
Friegue la superficie del duminio totalmente,
utilizando esponjilla de terminado y limpieza
color marrén Scotchbrite o esponjilla de lana
de acero mediana afinay un limpiador de
limpieza en agua (Vealafigura 2 abgo).
Enjuague totalmente con agua limpiay seque
el metal inmediatamente después del
enjuagado.
4, Lalimpieza con solvente

Lalimpieza con solvente de l&minas
desengrasadas y grabadas a acido puede ser
necesaria antes de la aplicacion de lalamina
o0 pelicula para remover impresiones de dedos
grasosos u otros contaminantes de la
superficie.

a.  Sature unatelasuave limpiacon
solvente tal como nafta VM&P, xilol
(xileno), diluyente delaca o ago
comercia equivaentey frote la
superficie totalmente. AsegUrese de
limpiar alo largo de los bordes.

b. Frotelasupeficie limpia antes de
que € solvente se evapore utilizando
unatelalimpia, libre de pelusa

i .1: A

il o

Figura 2: Desengrasado y grabado con
acido de aluminio manual

5. Recubrimiento de Conversién de Cromo
de Aluminio Nuevo.

L as recomendaciones siguientes vienen

de los fabricantes de recubrimientos

quimicos.

a. Ta recubrimiento se debe aplicar de
acuerdo alasinstrucciones del
fabricante y se debe conformar ala
norma ASTM B449-67, Clase 2,y
debe estar en €l rango de color entre
plateado iridiscente a amarillo pdido.
El peso del recubrimiento debe ser de
10 a 35 mg por pié cuadrado (1,1 a
3,8 mg por decimetro cuadrado) con
una media de 25 mg por pié cuadrado
(2,75 por decimetro cuadrado) como
peso Gptimo de recubrimiento.

b. Ladurabilidad de lalaminareflgante
se puede reducir s € recubrimiento
estiene polvo y no unido

e 'v-
v %



apretadamente dentro de si mismo o
a sudtrato de duminio 0 muestra
abultamiento excesivo en los bordes
como resultado del procesamiento
ingpropiado.
6. Recubrimiento de Conversién No
Cromado

a. El recubrimiento no cromado debe
ser adherente y no polveado. La
adhesion de un recubrimiento acrilico
secado d aire gplicado aun auminio
recubierto no cromado debe pasar los
requisitos de ASTM D 3359 (Método
de prueba para medir la adhesion por
despegue de lacinta).
Alternativamente, la adhesion de un
recubrimiento acrilico secado a aire
medidad de acuerdo a ASTM D 4541
(Método de prueba pararesistencia
de despegue de recubrimientos
utilizando probadores de adhesién
portétiles) sobre aluminio no cromado
debe ser equivaente a del
recubrimiento sobre auminio
cromado de la misma aeacion.

b. El duminio recubrimiento no cromado
debe cumplir con los requsitos de
ASTM B 449 Recubrimientos
Cromados Clase 1. Esto traduce a
500 horas de Rociado de sal segiin
ASTM B 117 para5052-H38y 336
horas para 6061-T6. Tres paneles de
10cmx 15cm (4" x 6”) se deben
probar. Ninguno de los paneles debe
tener mas de cinco marcas u hoyos
detectados por ojos humanos.
Ninguna marca debe ser mayor de 1
mm de didmetro. No puede haber
mas de un total de ocho de estas
marcas para los tres paneles.

Marcas dentro de 10 mm del borde
del panel no se deben contar.

c. Paneles no cromados se deben
comparar alos cromados y grabados
de lamisma aeacion en un lugar de
exposicion marina de prueba
reconocido como lugar agresivo para
pruebas de corrosiéon por un periodo

de por o menos seis meses. En los
EE.UU., estas exposiciones se deben
conducir en € lote de 25 m en Kure
Beach, N.C. operado por € Centro
de Corrosiéon LaQue. Para esta
exposicion, cubra la mitad superior
con laminaretrorreflgante, y lamitad
inferior con aluminio descubierto.
Después de la exposicion, la
apariencia de la parte descubierta del
panel no cromado se debe juzgar por
lo menos equivaente a de duminio
cromado y a de auminio grabado.
Laretrorreflgjanciaretenida de la
lamina gplicadad auminio no
cromado debe ser por lo menos igua
alaretrorreflganciaretenidade la
lamina aplicada a duminio cromado
y/o grabado. Estas recomendaciones
se basan en evaluaciones
preliminares y pueden ser evaluadas
en e futuro, basadas en resultados
adicionales.

B. Madera Contrachapa o Productos de
Madera

L os productos de madera listados abgjo
reguieren varios pasos de terminado antes de
la aplicacion de lalamina. Los procedimientos
suministrados estan basados en informacion
técnica suministrada por la Asociacion
Americana de Madera Contrachapada.

Las superficies deben ser suaves,
impermeablesy a prueba de agua. El sellado
de bordes es muy importante. Todos los
vacios se deben rellenar primero con relleno
de madera u otro sellante apropiado, y luego
lijados y totalmente recubiertos con un
recubrimiento de sellado de bordes de
calidad. Los recubrimientos multiples de un
sellador de borde de uretano aluminizado o de
pintura de polisilicona son gemplos. Se
recomienda a los usuarios evaluar
cuidadosamente cualquier aplicacion de

lamina a tales superficies bgjo condiciones de
utilizacion reales para determinar [0 apropiado
y lavida (til de desempefio en la utilizacion
deseada.



1. HDO (Madera Contrachapada con
Recubrimiento de Alta Densidad)
Simpson Highway' ™ oiigud - Esta
marca registrada de la Asociacion
Americana de Madera
Contrachapaday conformante ala
norma de producto de los EE. UU.
PS 1 tiene un recubrimiento en
ambas caras preparado al tiempo de
fabricacion detd formaque € lijado
y limpieza con solvente no son
necesarios antes de la aplicacion
de la peliculareflgante.

a. Sdlelos bordes

b. Remueva la contaminacion suelta
con unatela pegajosa (tela con
resina paralimpieza)..

2. HDO (Madera Contrachapada con
Recubrimiento de Alta Densidad) de
utilizacién generd o grado
sefidlizacion conformante ala norma
de producto de los EE. UU. PS 1.

a. Sdlelos bordes

b. Lijelosbordes con lijafina (150 -
200) y remuevatotamente e
residuo del lijado con tela
pegajosa.

O

Limpie totalmente con una
esponjillaabrasiva de nilon
saturada con nafta VM&P o
solvente equivaente. El solvente
liquido debe ser luego removido
con una tela seca para remover
totalmente cualquier contaminante
de la superficie. Asegure una
evaporacion completa de todo
solvente a exponer a una buena
circulacion de aire por 1o menos
desde la noche ala mafiana. El
tiempo dependeri de la
temperaturay € movimiento del
aire.

3. Otros productos de madera

MDO (Madera Contrachapada con

Recubrimiento de Mediana Densidad),

grado exterior (abeto solamente, no

C.

tratada con aceite), madera dura,
madera pesaday otros productos de
madera

a. Sdlelosbordes

b. Ambas caras de |os sustratos
de arriba deben ser imprimados
y recubiertos con una pintura
compatible. Materiales de
imprimacion y terminado
producidos por & mismo
fabricante y formulados como
productos acompariantes se
deben utilizar para asegurar
buena adhesién. Se deben
utilizar pinturas exteriores de
ata calidad formuladas para
madera.

Acero

1. Acero galvanizado recubierto de
fébrica con fosfato.
Las aplicaciones directas se
pueden hacer a sustratos limpios
y libres de polvos. S fuera
necesario, desengrase o limpie
con solvente (xilol). Remuevad
"Oxido blanco" (sdles de 6xido de
Zinc) con una esponjillade
limpieza Scotchbrite humedecida
con una solucién de 6 a8% de
acido fosférico y enjuague con
agualimpia. Laoclusion de
hidrégeno puede causar ampollas
en lalédmina aplicada. Esto se
puede reducir a curar en horno
el acero galvanizado recubierto
con fosfato a 150° C (300° F)
antes de lagplicacion. Ta
deshidrogenizacion debe ser de
acuerdo alas recomendaciones
del fabricante del acero.

2. Acero gavanizado sumergido en
caiente.
L as aplicaciones se deben hacer
aacero gavanizado limpio € cud
ha sido recubierto con fosfato.
Utilice una esponjilla de limpieza
Scotchbrite humedecida con una



solucién de 5 a8% de &cido
fosférico y enjuague con agua
limpia
3. Acero electro-gdvanizado.
Preparelo como €l acero
fabricado en caiente o frio.
4. Acerofabricado en cdiente o
frio e hierro negro.
No aplique lamina directamente
a acero no pintado. Consulte con
los proveedores de tratamiento y
terminado de metales paralograr
el desgrasey conversion de la
superficie a un recubrimiento de
fosfato cristalino. Contindie con
imprimador y recubrimiento de
terminado de esmdte exterior
(ver la seccion sobre pintura).
5. Aceroinoxidable
Utilice solamente lalamina
Scotchlite™ 681.
Plasticos
Los plagticos, incluyendo |os laminados
defibra de vidrio, varian en tipo,
composicion y fabricacion, detal forma
que su utilizacion como superficie de
aplicacion reguiere evaluacion
cuidadosa bajo condiciones de
utilizacion real. Aplicaciones exitosas
se han llevado a cabo, sin embargo
algunos plésticos se endurecen en
exposicion, y agunos plasticos
contienen constituyentes migrantes que
pueden contaminar € adhesivo o
causar descoloracion de laldminay
afectar €l desempefio de la sefial
adversamente. También, algunos
plésticos son afectados por los
ingredientes en los adhesivos de la
l&mina que migran en e panel. Las
laminas con adhesivos activados por
calor NO se deben aplicar a materiales
trand ucientes o transparentes.
L os usuarios son conminados a evaluar
cuidadosamente cuaquier aplicacion de
lamina a superficies de pléstico bajo
condiciones de utilizacion red para

determinar 1o apropiado y lavida Util de
desempefio en la utilizacion deseada.
Uno o mas de |os pasos siguientes se
requieren generalmente para lograr
adhesion inicid méxima. Como €
aluminio, € sustrato de plastico debe
tener una superficie que pase la prueba
de "separacion de agua’.

1. Limpiezacon solvente.*

2. Tratamiento por Ilama.
El tratamiento por llama del pléstico ha
estado siendo utilizado por muchos afios
en |os procesos de fabricacion para
hacer las superficies del pléstico
receptivas a varios tipos de adhesivos.
El tratamiento por Ilama cambiala
estructura molecular de la superficie
del polietileno y de agunos otros
plésticos d utilizar una llama oxidante
para producir un estado de superficie
polar lo cud ayudaalaunion del
adhesivo en preparacion para
etiqueteado, impresion o decorado.
El plastico a ser tratado debe estar
limpioy libre de polvo y aceite antes del
tratamiento. Para un tratamiento por
[lama mas efectivo, la punta del area
azul exterior de lallama debe tocar
ligeramente la superficie del materia a
ser tratado (ésto es, los conos
interioresde la llama que lucen amarillo
0 rojo contienen productos de
combustién incompletay no tratan tan
efectivamente como la punta exterior).
Lamayoria de los procesadores utilizan
guemadores disefiados a proveer una
"cintade llama" continua, sea derechao
curvada, dependiendo de laformadel
objeto a ser tratado. Esto no precluye la
utilizacion de una serie de quemadores
pequefios para lograr |os mismos
resultados.
* Friegue ligeramente la superficie entera
de la aplicacidn con esponjilla Scotchbrite o
esponjilla de lana de acero saturada con
xileno (xilal) , nafta VM& P, isopropanol o
equivalente. Antes de que el solvente se
evapore, remueva con telalimpia. Con €



fin delograr la"atmosfera' correctaen
la punta de lallama, debe haber un
exceso ligero de oxigeno. Esto se logra
a exceder ligeramente larelacion aire
agas. En € caso de gas natural, la
relacion aire a gas recomendada
normalmente esde 10 aire a 1 de gas
en base volumétrica. Al gustar la
relacién areagasde 11-12al, ala
llama de tratamiento se le asegura una
punta oxidante caliente. En e caso del
gas propano, la relacion recomendada
esde 24 a1; por consiguiente, gjustes
de 25-26 a 1 deben ser suficientes.
El tiempo de exposicion alallamade
tratamiento puede ser muy corto. En
muchos casos, las exposiciones ala
llama de un segundo son adecuados s
todos los otros factores son los
correctos. Las operaciones de
tratamiento a llama que sobre-exponen
al pléstico pueden tender a deformarlo
0 suavisarlo lo cua puede ocasionar
problemas, ésto es, tratamiento por
llama NO es calentamiento por llama.
Después del tratamiento, no toque la
superficie antes de la aplicacion. Para
verificar e tratamiento adecuado, una
prueba de "humedecimiento con agua’
Se puede llevar a cabo al vertir agua
sobre la superficie tratada. S €l agua
Se separa en gotas (como sucede con
lalluvia sobre un vehiculo recién
encerado), la superficie no hasido
tratada apropiadamente, el agua debe
"humedecer" la superficie con una
pelicula de agua.
3. Preparaciones de Superficie
Quimica Pléstica
Recomendaciones de Tratamiento
de Superficies
1. Paneles para sefiales de Pléstico
Reforzado con Fibrade Vidrio
(FRP). los paneles FRP disefiados
para aplicaciones de sefializacion
deben estar libres de contaminacion
de la superficie. Generalmente todo
lo que se requiere es una limpieza

con una tela pegajosa para remover
el polvo de la superficie.

. Fibrade Vidrio

Lafibrade vidrio puede dgar que
escapen gases. Aplique un pedazo
pequefio de l&mina o pdicula
reflgiante y déjela acondicionarse
por 24 horas, o pongalaen € horno
a65° C (150° F) por dos horas. Si
aparecen burbujas, debgjo de la
l&mina, estd ocurriendo e escape de
gases. Cure lafibrade vidrio por
una semanay vuelva a probarla
Referencia pagina 2, B.

NOTA: No utilice solventes como
limpiadores de superficie paralos
sustratos de fibra de vidrio.
Remueva los contaminantes
aceitosos de la superficie con
agua/detergente, enjuague y seque
totalmente antes de la aplicacion.

. Acrilicos, ABS Plexi-glass

Limpieza con solvente.*

. Polietileno y Polipropileno

Utilice SOLAMENTE € polietileno
gue haya sido tratado por llama.
Limpie con solvente (isopropanal).
Antes de que € solvente se
evapore, limpie con unatela seca

. Policarbonatos (tal como €

Lexan'™)

Limpie con solvente (isopropanal).
Antes de que €l solvente se
evapore, limpie con unatela seca.
Examine por escape de gases.
Apligue un pedazo pequefio de
l&mina o peliculareflgante y dgela
acondicionarse por 24 horas, 0
pongaaen € horno a65° C (150°
F) por dos horas. Si aparecen
burbujas, debgjo de lalamina, eta
ocurriendo €l escape de gases.
Como € escape de gases continlia
por periodos extensos de tiempo, no
se recomienda la aplicacion de la
[émina.



NOTA: Los pedazos de plastico que
estén bajo tension se pueden arrugar
0 quebrar después de aplicadala
l[amina
6. Poliestireno
No recomendado para aplicaciones
con exposicion a medio ambiente.
7. Cloruro de Polivinilo (PVC)
Utilice solamente |&mina 3840.
Esmalte de Porcelanay Vidrio
Variabilidad extrema de estas
superficies requiere que los usuarios
evalUen cuidadosamente en base a
pruebas previas cuaquier aplicacion de
lamina o pelicula para determinar S es
apropiada parala utilizacién deseada.
Cuaquier laminaretrorreflgante
aplicada a un substrato transparente o
trandlcido DEBE ser evaluado seglin
la seccién D debido a que € adhesivo
se puede degradar a ser expuesto a
radiacion solar (UV). Los substratos
opacos evitan esta exposicion.
Antes de intentar aplicaciones, limpie la
superficie totalmente con limpiador
abrasivo y "Scotchbrite” o esponjilla de
lana de acero. Prosiga con lavado con
aguay secado.
G. Concretoy Ladrillo
La Serie 6800 de |aminas reflgantes
Scotchlite™ es especificamente disefiada
para utilizacion en superficies
moderadamente &speras, porosas tales
como concreto, ladrillo, etc.
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Permitale al concreto nuevo envejecer
de 6 a 12 meses. El curado es
necesario para permitir laremocion de
acalinos fuertes en el concreto fresco.
Cepille lasuperficie con cepillo de
alambre para remover particulas finas
de cemento, compuestos de curado,
polvo, suciedad y agregado suelto.
Llenelos porosy sdlle la superficie con
adhesivo Scotchlite™ 4448 (se pueden
necesitar mas de una capa). Permitale
al adhesivo secarse antes de la
aplicacion de laldmina reflgjante.
Caucho

Las aplicaciones a chalecos, chaquetas
y botes salvavidas debe ser [&mina
Solas grado Alta Intensidad 3150-1 con
adhesivo Scotch-Grip 2141.

Otras laminas no se recomiendan.
Laminasy Peliculas Previamente
Aplicadas.

Limpie la superficie con isopropanol.
Refiérase al Boletin de Producto
gpropiado. Lalamina o pelicula debe
ser nuevay aplicada apropiadamente
para constituir una superficie
satisfactoria para aplicacion de otras
l&minas o peliculas. En donde la
superficie o la pdicula se haya
deterioriado, se recomienda la
utilizacion de [aminareflgante grado
AltaIntensidad Sistema 5. Ver €
Boletin de Producto 9800 sobre
instrucciones especificas.



3M no asume responsabilidad por cualquier herida, pérdida o dafio, por consecuenciade la utilizacion del
producto que no es de nuestra fabricacion. En donde se hagareferencia en laliteraturaaun producto
comercialmente disponible, hecho por otro fabricante, seralaresponsabilidad del usuario de averiguar las
medidas de precaucién para su utilizacion delineadas por el fabricante.

Nota | mportante

Todas | as frases, recomendaciones e informacion técnica aqui incluidas se basan en pruebas que creemos
ser confiables, pero su precision o integridad no son garantizadas, y 10 siguiente se hace en lugar de todas
las garantias expresas o implicitas:

La Unicaobligacion del vendedor y del fabricante seralade reemplazar tal cantidad del producto
comprobado con defectos. Antes de utilizarlo, el usuario debe determinar si el producto es apropiado parala
utilizacion intentada, y asume todo riesgo y responsabilidad cual quiera en conexidn con ésto.

Ningun enunciado o recomendacién no contenido aqui tendré fuerza o efecto a menos que exista en un
contrato firmado por personas responsables del vendedor y del fabricante.
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