Curso de técnicas de pintura e igualación da cor
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1. ¿Que se entiende por embellecimiento de superficies?
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El embellecimiento de superficies consiste en los procesos, métodos y técnicas necesarios para proporcionar belleza y durabilidad a la superficie de la carrocería de los vehículos. 
Por ello cuando un vehículo sufre daños en su carrocería, que hacen necesario el repintado total o parcial, es importante devolverle las características iniciales de protección y acabado.

Partiendo de la base de que una superficie no tratada puede llegar a su total corrosión, oxidación y posterior descomposición, es necesaria una buena protección y embelleci​miento de ella con productos adecuados (Figura).

1.1 Las características de la pintura y su utilización a lo largo de la Historia
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La utilización de las pinturas a lo largo de la Historia ha sufrido grandes cambios y avances. Desde hace mas de 2.500 altos, en la Prehistoria (Figura), ya se plasmaban en las paredes de las cuevas la representación de animales y actividades de caza. Se utilizaban mayormente los colores rojos y ocres oscuros, hechos con sangre y grasas animales, tierra sin refinar, arcilla y carbón obtenido de la madera quemada. Un claro ejemplo son las cuevas de Altamira.
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Con los egipcios, la calidad y variedad de los colores aumenta. Utilizan los colores rojos, amarillos, negros, verdes y azules, obteniéndolos de la mezcla de minerales con resinas de árboles, clara de huevo y cera de abejas. Un ejemplo del colorido que utiliza​ban es la escultura de Nefertiti (Figura).

Los romanos mezclaban el rojo brillante con aceite seco de linaza, obtenido de la planta del lino. Utilizaban también plomo blanco, tizas ocres y resinas vegetales. 
Un claro ejemplo en la decoración y protección de las superficies es el empleo, por parte de los griegos, de la brea o betún para calafatear y ornamentar los barcos.

Hace más de 1.500 años, los japoneses y los chinos ya utilizaban los barnices o es​maltes para la decoración de objetos de madera, aplicando de 30 a 50 capas con produc​tos extraídos de la sabia del <<árbol del esmalte o la laca>>. Se cree que el lugar de origen de este árbol es la altiplanicie tibetana. Es una planta de hojas caducas que pertenece a la familia del anacardo. Su tronco blanco grisáceo, de donde sale la resina, suele alcanzar los 10 metros de altura.

En sus inicios, la industria automovilística no tenía un sistema de producción a gran escala; todo era artesanal y principalmente por encargo.

Las pinturas que se utilizaban se desarrollaban a partir de grasas y aceites. Se aplica​ban con brochas o por inmersión en bañeras. Las características y el comportamiento de las resinas de las pinturas hacían que los tiempos de secado fueran muy largos y también hacían difícil la utilización de pigmentos claros; por eso, la mayoría de los coches de esa época eran negros.
A comienzos del siglo XX, la industria del automóvil evoluciono notablemente. Henry Ford fue el primero en aplicar la producción en cadena y lo que hoy conocemos conto normalización de piezas, abaratando costes y poniendo el automóvil al alcance de todas las economías. El verdadero mercado automovilístico empieza con él, al considerar la exportación como un extraordinario instrumento de expansión comercial.

En el embellecimiento de superficies cambiaran los materiales, las herramientas de aplicación y los investigadores desarrollan las pinturas celulósicas o nitrocelulósicas, aprovechando la cualidad de la nitrocelulosa para la creación de película, favoreciendo la disminución del tiempo de secado y consiguiendo un mejor acabado.

En la década de 1930 aparecieron las pinturas sintéticas, con las que se conseguía mayor espesor en cada aplicación y mayor brillo sin necesidad de pulimentos posteriores (Figura). 
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En la década de 1970 aparecen nuevas tecnologías como las imprimaciones electroforéticas, que utilizan las cargas eléctricas para su correcta aplicación, pinturas de electrodeposición de pigmentos metálicos, que depositan las particulas metálicas sobre el metal de las carrocerías, etc.

Esto es debido al gran avance tecnológico en el campo del embellecimiento, con​siguiendo mayor protección ante los agentes atmosféricos, estabilidad en los colores y mayor brillo tras su aplicación.

A partir de la década de 1980 la tecnología en preparación y embellecimiento de superficies creció exponencialmente.

Se empiezan a utilizar las chapas prerevestidas con protección de cinc, se perfeccionan los procesos con imprimaciones electroforéticas, se utilizan aparejos perfeccionados, y se crean los nuevos pigmentos metalizados como aluminios lenticulares y de mica para conseguir efectos perlados.

En la década de 1990 aparece la nueva generación de pinturas al agua o base acuosa, utilizadas para dar cumplimiento a las normativas europeas de emisión de compuestos orgánicos volátiles (VOC) a la atmosfera.

2. La importancia de las pinturas al agua para la protección del medio ambiente
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En los últimos años se ha hecho patente la necesidad de reducir la fabricación de productos en los que forman parte los disolventes orgánicos. Su acción perniciosa, tanto en lo que se refiere a su manipulación, como a su aportación at electo invernadero, es notable; así como su contribución a la pérdida de las capas altas do ozono atmosférico y con ella la protección de la radiación media y alta de energía, tan necesaria para las plantar y animales. 
El ozono se encuentra en dos capas de la atmósfera: en la estratosfera y la troposfera.

La primera está situada a 40 km de la Tierra y en ella se encuentra lo que se conoce Como ozono bueno, actuando como filtro de las radiaciones ultravioletas.

La troposfera está situada aproximadamente a 10 km de la Tierra. En ella se encuentra el ozono conocido como “malo”, creando el electo invernadero y provocando el cambio climático (Figura).
La creación y destrucción de la capa de ozono (03) es un proceso natural que se da sin cesar en la naturaleza y se produce mediante las reacciones (Chapman) que se explican a continuación:

Creación del ozono
A. En la atmósfera hay gran cantidad de partículas de oxígeno, que al incidir sobre ellas los rayos ultravioletas, son capaces de descomponerlas en dos átomos de oxígeno libres.

B. Estos átomos, unidos a los del oxígeno anterior, dan como resultado la creación del Ozono.
A. O2 + UV          -------------------    O + O (Átomos de oxígeno libres)

B. O + O2             -------------------    O3 (Ozono)
Destrucción del ozono

C. Ahora tenemos en la atmosfera ese ozono creado anteriormente, que al incidir so​bre ellas los rayos ultravioletas, son capaces de descomponerlas en oxígeno atómico y molecular. Produciéndose la primera etapa de la destrucción del ozono.

D. De estos átomos de oxígeno libres al reaccionar con los del ozono resultan más moléculas de oxígeno. Produciéndose la segunda etapa de destrucción del ozono.

C. O3 + UV          -------------------    O + O2 (Oxígeno atómico + Oxígeno molecular)

D. O + O3             -------------------    O2 + O2 (Oxígeno molecular)

Este ciclo se repite constantemente, manteniéndose en equilibrio la formación y la destrucción del ozono.

La acción del ser humano acelera esta destrucción, rompiendo dicho equilibrio, al emitir compuestos orgánicos volátiles (COV) y de combustibles fósiles, capaces de re​accionar con los óxidos de nitrógeno (NO y NO2), con los cloros y sus óxidos (CI, CIO, ClO2) y con el hidrógeno y sus [image: image51.png]Proceso de pulido.



óxidos (H, OH, HO2), actuando éstos de catalizadores y acelerando la destrucción de la capa de ozono. 
El grosor de la capa de ozono (O3) se mide en DU (Unidades Dobson) 100 DU = 1 mm. Partiendo de esta medida, con 100 DU se formaría un espesor alrededor de la Tierra de 1 mm.

Actualmente, el espesor de la capa de ozono (O3) oscila entre 250 y 475 DU o, lo que es lo mismo. Entre 2,50 y 4.75 mm.

En marzo de 1999 la CEE aprobó la directiva 1999/13/C E, que establece el marco para reducir las emisiones de VOC o COV a la atmósfera (Figura).

La legislación hace referencia al concepto VOC (Volatile Organic Compounds) siglas en ingles de (compuestos orgánicos volátiles), en español estas siglas son COV.
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El grafico de la Figura representa la emisión de los VOCs por parte de los prin​cipales sectores de pinturas, en él se observa que únicamente el 23% del total son emi​siones producidas por el sector del automóvil, con un 15% en fabricación y un 8% en el repintado de automóviles.

En el grafico de la Figura los fondos bicapa y los barnices constituyen casi la mitad del total de emisiones contaminantes, siendo especialmente importante la emisión de los acabados bicapas. Por esta razón, se han elegido fundamentalmente los bicapas para reducir la emisión de VOC.
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Para reducir los VOCs de las pinturas de acabado existen tres vías o caminos. La primera sería la reducción de disolventes en las pinturas HS (Altos Sólidos), pero no son muy adecuadas estas reducciones, debido al mal control del aluminio y el perlado o nacarado, producido por la alta densidad del producto.
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La segunda vía es la reducción de los disolventes de las pinturas en polvo, dando como resultado que tampoco son apropiadas para los bicapas, debido a que es prácticamente impo​sible reproducir la orientación de las partículas en las reparaciones parciales de vehículos.

Y la tercera y ultima es la reducción de disolventes en las pinturas de acabados bicapas, esta es la medida adoptada para reducir la emisión de disolventes por todos los fabricante de pinturas, eligiendo para ello las pinturas de base acuosa o pinturas al agua, consiguiéndose una reducción del 85% en emisión de VOC's a la atmósfera. 
Las pinturas al agua (Figura)  han sido aceptadas por la mayoría de los fabrican​tes, principalmente por su fácil aplicación, rápido secado por diferentes técnicas y exce​lente durabilidad. Presentan para el taller los beneficios de ofrecer un entorno de trabajo menos perjudicial para los operarios, además de cumplir con la legislación existente de emisiones de (VOCs).

3. Normativa y reglamentación de las pinturas al agua

En el ano 1990 el proyecto de la directiva europea se empieza a discutir y 8 anos después se llega a un acuerdo político sobre la base de la directiva y la redacción del primer borrador. Un año más tarde, en 1999, se llega, tras la segunda revisión, a un acuerdo final de todos los países europeos.

En marzo de 1999 se aprobó por la CEE la directiva 1999/13 /CE, que establece el marco para reducir las emisiones do VOC o COV a la atmósfera. En ella se establece que todos los países de la CEE deberán tener una legislación específica en el plazo de dos años. Algunos países, como Holanda, Reino Unido, Alemania, entre otros, ya se habían puesto en marcha en este sentido y disponían de regulaciones al respecto, aunque éstas no eran suficientes.

Una de las directivas era la reducción de las emisiones de COV entre el 50 y el 75% del nivel actual, mediante el control alternativo y limitación de las fuentes generadoras de di​solventes (reducción en fábrica). La directiva 1999/13/CE entró en vigor el 29 de marzo de 1999 y en ella se fija un periodo de transposición de 2 años para los Estados miembros.

El periodo de adaptación o cumplimiento para los operadores de instalaciones (a contar desde la entrada en vigor en cada país) hacía referencia a dos grandes grupos: a las instalaciones nuevas y a las ya existentes mediante las siguientes reducciones:

· En instalaciones nuevas o grandes modificaciones:

· Reducción de emisiones del 40%: 3 I de octubre del 2001.

· Reducción de emisiones del 60%: 31 de octubre del 2004.

· En instalaciones ya existentes:

· Reducción do emisiones del 40%: 31 de octubre del 2005.

· Reducción de emisiones del 60%: 31 de octubre del 2007.

El 30 de abril de 2004 se establece la nueva directiva europea 2004/42/CE. En ella se llega al acuerdo de transposición de la directiva por cada uno de los Estados miembros antes del 30 de octubre del 2005, y entró en vigor a partir del 1 de enero del 2007.

Ya ha sido adaptada al ordenamiento jurídico de nuestro país a través del Real De​creto 227/2006 del 25 de febrero del 2006, estableciendo las limitaciones de COV en g/l por producto:
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Para los productos de limpieza se limitan a 850 g/I.

· En las masillas 250 g /l.

· En las imprimaciones y aparejos se limitan a 540 g/l.

· En los acabados finales bicapas o tricapas a 420 g/I.

· Y en los acabados finales especiales como los barnices cerámicos se limita a 840 g/l.

En la actualidad la Administración ejerce el control de las emisiones sobre el fabri​cante de pinturas, no como se hacia anteriormente, que era sobre el taller. 
El 1 de enero de 2007 se establece como fecha límite para su cumplimento en la UE.

La forma de saber si un producto cumple con la normativa de emisión de COV, es el control de su etiquetado y de su ficha técnica. En ellas aparece la información del valor límite que marca la UE para este producto. En la Figura podemos ver la directiva 42 de 2004 (categoría: IIB) y listo al uso, cuyo contenido de COV máximo es de 540 g/l
La guía técnica CEPE (Consejo Europeo de la Industria de Fabricantes de Pinturas), fue creada por los fabricantes de pinturas para optimizar los recursos, facilitar al máximo el cumplimiento de la directiva y permitir un control total de los focos de emisión de COV (Figura). Es el RD 227/2006 de 24 de febrero el que complementa y regula el régimen jurídico sobre la limitación de las emisiones (Figura).
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4. Las pinturas al agua y su composición

Las pinturas al agua además de proteger y embellecer la superficie de los vehículos, son respetuosas con el medio ambiente en la medida de lo posible, por la reducción de emisiones COV's a la atmósfera.

Las pinturas están compuestas principalmente de pigmentos, aglutinantes o resinas, diluyentes, activadores o catalizadores y aditivos.
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Pigmentos
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Los pigmentos son partículas solidas en polvo, que se obtienen por trituración de minerales naturales orgánicos e inorgánicos y también producidos sintéticamente. Estos proporcionan color, opacidad, propiedades de relleno, adhesión, durabilidad y resistencia anticorrosión a las superficies. 
Los pigmentos pueden ser sólidos, metálicos, nacarados o de efectos especiales. En la naturaleza existen gran variedad de elementos para conseguir los colores sólidos (Figura). Los pigmentos blancos más corrientes son óxidos inorgánicos, como el dióxido de titanio (TiO2), el óxido de antimonio (Sb2O3) y el óxido de cinc (ZnO). 
Los pigmentos amarillos, rojos o color tierra se consiguen con el óxido de hierro (Fe2O3), los verdes con el óxido de cromo (Cr2O3), los rojos con óxido de plomo (Pb3O4). Los cromatos de plomo, cinc, estroncio y níquel producen distintas gamas de ocres y naranjas.

En la Figura se muestran la absorción, reflexión y refracción de la luz en los diferentes tipos de pigmentos.

Los pigmentos de colores sólidos en las superficies producen en el observador una absorción de los colores de la luz y una reflexión del color de la superficie.

En los pigmentos metálicos de aluminio se produce una reflexión directa de la luz, dependiendo ésta del grosor de las partículas metálicas y de sus características, que pueden ser las siguientes:

· Aluminio estándar con los bordes irregulares: se verá oscuro de frente y claro en ángulo.

· Aluminio satinado con los bordes regulares: al mirarlos tanto de frente, como en ángulo, se verá oscuro.

· Aluminio lenticular con los bordes suaves y redondos: se verá claro y brillante de frente y oscuro en ángulo.

En los pigmentos nacarados se produce una reflexión y refracción indirecta de la luz producida por el propio nácar. En la Figura se puede ver el nácar en estado natural y en la Figura se muestra la ampliación do una partícula de mica nacarina.
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Todos estos tipos de pigmentos se pueden mezclar con los pigmentos sólidos, la mezcla con polvos de diferentes grosores de productos metálicos o perlados, dan como resultado pinturas metalizadas, o bien, pinturas perlados respectivamente (Fi​gures).

En los pigmentos de efectos especiales, la reflexión y la refracción de la luz es indirecta produciendo reflejos en varios sentidos, debido a la estructura interna del propio pigmento. 
Clasificación de los pigmentos 
Los pigmentos se clasifican en:

1. Pigmentos anticorrosivos. Son todos aquellos capaces de conferir una protección fente a la corrosión, provocada por agentes externos sobre el soporte.

2. Pigmentos cromáticos cubrientes. Existen dos grupos: los opacos, que tienen el color definido y estable, y los de estructura, que proporcionan efectos cromáticos y ópticos.

En el primer grupo se incluyen los pigmentos tradicionales, como son el rojo verde y azul, mientras que el segundo grupo contienen los pigmentos de aluminio y micas que producen efectos metálicos y perlados.
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Pigmentos de carga. Son los que por si solos no tienen poder de cubrición, pero se emplean para complementar a los pigmentos cubrientes, ya que son más económicos y proporcionan el cuerpo necesario para pintar.
4. Pigmentos de acción específica. Se trata de productos que confieren a la pintura características muy específicas, tales como:

· Anti-incrustantes. Se utilizan en pinturas para embarcaciones marinas. 
· Fungicidas. Utilizadas para prevenir la aparición de hongos.

· Innifugantes o retardartes de los efectos del Fuego.

Para conseguir las propiedades de relleno, lijado, adhesión y resistentes anticorrosión, se mezclan junto con los pigmentos las cargas inorgánicas, siendo éstas prácticamente translúcidas (Figures).

4.2 Aglutinantes o resinas

Los aglutinantes o resinas, también llamados aglomerantes o ligantes, son sustancias necesarias para la formación de la película de pintura. Aglutinan el pigmento y aportan las características de durabilidad, brillo, adhesión y viscosidad, una vez completado el proceso de secado de la pintura.

A las resinas se añaden los componentes y aditivos para formar la pintura, convirtiéndose en el elemento fundamental de ella. Se la conoce como vehículo fijo o no volátil por ser la que ayuda a fijar la pintura en la superficie. El vehículo volátil es el disolvente que se evapora en forma de VOC.

La naturaleza química del aglomerante es la que en realidad define las características de la pintura, mediante la forma de secado o curado y de las propiedades de la capa de recubrimiento, como son: la dureza, el brillo, la resistencia a la intemperie, la flexibilidad, la adherencia, etc. La naturaleza química es la que da nombre a cada tipo de pintura, como:

· Las pinturas acrílicas que están formes por aglomerantes a base de resinas acrílicas.

· Las pinturas celulósicas son las que están formadas por aglomerantes celulósicos.

· Las pinturas al agua son las que están formadas por aglomerantes específicos, y pueden ser en microgel.

Algunas pinturas al agua llevan incorporado este microgel y no hace falta añadirlo en la formulación, aunque en otras es necesario, por lo que se deben tener en cuenta las especificaciones del fabricante.

4.3 Aditivos

Aunque las pinturas se compongan principalmente de aglomerantes, pigmentos y diluyentes, es necesaria la adición de una serie de sustancias que mejoran o modifican sus características, para conseguir un buen acabado y una excelente durabilidad, en las pinturas al agua. Estas se conocen como aditivos.

En las pinturas de base agua, uno do los factores más importantes a tener en cuenta es la temperatura de aplicación; por ello, algunos fabricantes incorporan los aditivos de temperatura, que interviene en la formulación en pequeñas adiciones en peso.

Nos encontramos dos tipos de aditivos de temperatura: el aditivo para pinturas al agua cuando existen bajas temperaturas ambientales (menos de 25 °C) y el aditivo cuando existen altas temperaturas ambientales más de 25 °C.

Con estos aditivos se consigue que las pinturas al agua tengan un acabado excelente, duradero y un perfecto secado. En las pinturas metalizadas y perladas la cantidad de adi​tivo en formula se relaciona con la cantidad de aluminio o mica nacarina que interviene en ella. Este aditivo está especialmente diseñado para estabilizar el color de la pintura.

Algunos fabricantes incorporan este tipo de aditivo en el producto.

También existen otros tipos de aditivos en las pinturas at agua, que normalmente están presentes en los básicos, aunque en algunos de ellos no, y se deben añadir a la formulación si fuesen necesarios. Estos son los siguientes:

· Cargas: modifican la textura del acabado, pudiendo ser incluso rugosa.

· Plastificantes o elastificantes: modifican la elasticidad o flexibilidad de la pintura.

· Espesante: mejoran la resistencia al descuelgue de la pintura aplicada.

· Mojantes: mejoran la homogeneización de los demás componentes.

· Dispersantes: evitan la formación de grumos durante el tiempo de almacena​miento.

· Antisedimentantes: mantiene los pigmentos en suspensión.

· Emulsionantes o integradores: mejoran el proceso de mezcla e integración de los componentes.

· De difuminado: integran los colores difíciles en las técnicas de difuminados.

4.4 Activadores

Los activadores o catalizadores, también llamados endurecedores o secantes, actúan sobre la solidificación o endurecimiento de la pintura. El activador está diseñado para dar durabilidad a la pintura.

En las pinturas en base agua existen activadores que se consideran dentro de los aditivos.

Los colores ya mezclados se pueden guardar y utilizar hasta 1 mes después de haberlos activado, y los colores que no se han activado se pueden conservar durante 1 año; pero se deberán activar antes de utilizarse.

Las proporciones a utilizar suelen ser de un 10% del producto, aunque dependerán de las indicaciones del fabricante del producto.

4.5 Diluyentes

Los diluyentes son sustancias que se añaden a la pintura para mantener fluidos a los aglomerantes, evitando su coagulación hasta el momento de aplicación de la pintura, es entonces cuando los diluyentes abandonan la capa de pintura por evaporación, no formando parte de la película que definitivamente se queda adherida al soporte, por ello se denomina técnicamente vehículo volátil. Sus principales características son las de reducir la viscosidad, cambiar la velocidad de secado y tiempo de evaporación.

Además de los disolventes que contenga la pintura, puede ocurrir que en el momento de la preparación para su posterior aplicación, sea necesaria una mayor fluidez, en ese caso se añadirá una cantidad suplementaria de diluyente, para diluir la pintura rebajan​do su viscosidad. En las pinturas al agua la cantidad de diluyente dependerá del tipo de pintura, de la temperatura de aplicación: del tipo de proceso de secado si es al aire o secado al horno y del tamaño del trabajo a realizar. Se deberá medir la viscosidad con el viscosímetro, que suele oscilar entre 23 y 31 s a 20°C en DIN 4.

Las proporciones a utilizar dependerán de las indicaciones del fabricante del pro​ducto. A continuación y, como ejemplo, citaremos cuál sería el diluyente necesario en pinturas al agua de <<Aquabase>> (Figura). Aunque en las nuevas pinturas al agua de este fabricante no es necesario añadir ningún tipo de aditivo ni activador, la pintura se diluye al 20%, pudiendo variar del 10 o 30%, y dependiendo de la temperatura, se debe controlar su viscosidad en todo momento, agitar diluir y listo.
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4.6 Barnices

El barniz es el producto que proporciona a los colores el brillo necesario y la protección fundamental de las pinturas al agua, ya que todas las pinturas al agua, sin excepción, deben ser protegidas del propio agua, pues la podría disolver. Por ejemplo, el lavado del vehículo o la lluvia serían un grave riesgo para este tipo de pinturas si no estuviesen protegidas.

Se llama barniz o laca a la composición líquida extendida en una capa fina sobre la pintura, que una vez seca proporciona una película transparente, estable y resistente (Figura).

Se utiliza para dar brillo a la capa de pintura de acabado, proporcionándole al color mayor viveza.

El barniz se obtiene a partir de resinas epoxi, poliéster, poliuretano, acrílicos o poliacrílicas y deben ser lo suficientemente hidrófilo (que reaccionan con el agua) para ser dispersado en el agua y además debe ser capaz de producir una película continua, después de ser curada o secada [image: image59.png]Orden de aplicacién de
pintura en un vehiculo completo.



en el horno. 
La inclusión de grupos hidrófilos o hidrofílicos, como los hidróxidos en la cadena de polimerización, contribuirá en la solubilidad en agua y proporcionara la base para la coagulación de la película en su reacción química. Todos los barnices deben ser activados o catalizados para que se produzca esta reacción. Uno de los componentes principales de esos catalizadores son las resinas de poliisocianatos.

Los tipos de barnices o esmaltes se clasifican en:

· Sintéticos.

· Nitro-celulósicos.

· Acrílicos.

· En base acuosa.

( Mezcla y aplicación de los barnices 2K, acrílicos y al agua

Los barnices que se utilizan para la protección de la capa de pintura de acabado en las pinturas al agua, pueden ser, bien los utilizados en pinturas 2K, siempre que no se sobrepasen los límites de emisión de VOC a la atmósfera, o bien los nuevos barnices acrílicos HS o los de base acuosa.

Como ejemplos citaremos en primer lugar, el porcentaje de activación necesario para un barniz MS de 2 K (Figures): en segundo lugar, el porcentaje de barniz al agua de Sikkens (Figura): y en tercer lugar las partes necesarias para el barniz acrílico HS de Nexa Autocolor (figura). En la actualidad, también son utilizados los barnices llamados cerámicos atirrayado.

Los productos que se deben utilizar dependerán de las indicaciones del fabricante del producto y a ellos debemos hacer referencia.

BARNIZ 2K (PRIMER EJEMPLO)

Primero se añaden las partes proporcionales de barniz midiendo con la regla: después la parte del endurecedor o catalizador y, por último, del disolvente, para conseguir que la viscosidad de la dilución en este caso del barniz MS 2K esté comprendida entre 16 y17sa20°C Din 4.

[image: image8.png]Porcentaje de activacién de barniz MS 2K
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[image: image9.png]Figra  Porcentajes y procesos de activacidn del barniz MS 2K,




( Barniz al agua (segundo ejemplo)

· La activación de este tipo de barniz al agua, indicado solo para aplicar sobre pin​turas al agua (Figura), es la siguiente:

En primer lugar, se añaden las partes proporcionales de barniz, midiendo con la regla, seguidamente la parte del endurecedor o catalizador, después el reductor y, por último, el aditivo, éste dependerá de las condiciones climáticas y de las preferencias personales de viscosidad. Se mezclan los componentes en un envase de plástico y se agitan bien. La vida do la mezcla será de una hora a 20 °C.

Porcentaje de activación de barniz base agua

[image: image10.png]o

Porcentaje de activacion de barniz base agua
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Figura Porcentajes de activacion del barniz al agua de Sikkens.
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· Recomendaciones técnicas de aplicación y secado:

Aplicar una mano media, dejando un tiempo de evaporación de 3- I0 minutos a 20 °C. A continuación, aplicar otra mano mojada, dejando el mismo tiempo de evaporación anterior. Se debe conseguir un espesor de 50-60 micras y la vida de la mezcla es de una hora.

El secado en cabina se realizara a 60 °C y el tiempo podrá ser de 20 o 35 minutos, dependiendo de si el fabricante recomienda dejar el vehículo después del secado en la cabina hasta conseguir aproximadamente 20 ºC antes de sacarlo.

( Barniz acrílico HS (tercer ejemplo)

La activación de este tipo de barniz indicado únicamente para aplicar sobre pinturas al agua (Figura) es la siguiente: primero se añaden las partes proporcionales de barniz midiendo con la regla, seguidamente la parte del endurecedor o catalizador y, por último, el diluyente, entonces se mezclan los componentes en un envase de plástico y se agitan bien.

[image: image11.png]Porcentaje de activacién del barniz acrilico HS
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Catalizador P210-87x 1
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Figura Porcentajes de activacion del barniz acrilico HS de Nexa autocolor.





· Recomendaciones técnicas de aplicación y secado:

Aplicar una mano ligera, seguida de otra mano cargada, hasta obtener una capa de unas 50 micras de espesor en seco. Con este tipo de barniz no es necesario un tiempo de exaporación antes del secado.

El secado en cabina se realizará a 60 °C y el tiempo podrá ser de 10, 20, 30 o 35 mi​nutos, dependiendo del catalizador utilizado.

También existen productos aceleradores para el barniz que reducen el tiempo de secado.

5. Productos auxiliares de las pinturas al agua

[image: image60.png]Figura  Ficha de datos de
seguridad de productos MSDS.



Existe una gran variedad de productos auxiliares en base agua, entre los que des​tacan los de limpieza y desengrasado de las superficies, especialmente indicados para eliminar los restos de grasa y siliconas. Se debe usar un papel de celulosa limpio para aplicar este producto y otro para secar, no dejando nunca que el producto se seque sobre el soporte. 
El aditivo para difuminados, permite perfeccionar las técnicas de difuminados en los casos de colores difíciles (metalizados plaza, beige y oro). En la Figura se mues​tran las especificaciones técnicas de mezcla y aplicación de este producto.

El líquido limpiador de pistolas, se debe utilizar cada vez que aplique un produc​to con la pistola aerográfica, tanto para la limpieza manual de pistolas como para las maquinas de lavado. Es conveniente realizar un primer enjuague con agua y tras una minuciosa limpieza de las pistolas, con líquido limpiador de pistolas. Para ello, se re​comienda aplicar una pulverización con el líquido limpiador, para eliminar los posibles restos de agua y evitar la oxidación.

El floculante, es otro producto auxiliar que so utiliza para separar los residuos sólidos do los líquidos, en la lavadora de pistolas y así poder reutilizar estos líquidos limpiado​res de pistolas durante más tiempo (hasta 10 veces). No permitiendo nunca que estos residuos se puedan filtrar a través de los desagües, por lo que deben ser tratados según las normas establecidas de recogida de residuos tóxicos, a través do empresas cualificadas.

6. Tipos y clasificaciones de pinturas al agua

Los tipos de pinturas al agua se pueden ordenar en función de las capas y del tipo de pig​mento utilizado en su composición, y clasificarlas en función del tipo de secado o curado.

A continuación se muestran los tipos do pinturas al agua:

· Pintura de color sólido.

· Pintura bicapa.

· Pintura tricapa.

· Pintura metalizada.

· Pintura perlada.

· Pintura especial de efectos.

6.1 Pintura de color sólido

En las pinturas al agua, el concepto de monocapa o una sola capa, desaparece, ya que todas las pinturas al agua deben ir protegidas con barniz, denominándose color sólido. Esto se conseguirá aplicando barniz a los colores satinados de los básicos de base acuosa, al no tener brillo directo. Al igual que el sistema 2K de color sólido monocapa, aportaba todos los beneficios de la tecnología de altos sólidos al presentar un acabado duro, con brillo y duradero.

6.2 Pintura bicapa

[image: image61.png]Figura Adicién de diluyente a la
mezcla de la formulacién del color.




Las pinturas en base acuosa bicapas llevan, además de la pintura de acabado, una segunda capa  producida por el barniz. En la Figura, aparece en la parte inferior en color negro la imprimación de la superficie, en la zona amarilla el aparejo, normalmente tintado de un color gris para aportar a las pinturas al agua poder cubriente. En tercer lugar, se muestra la primera capa de la pintura con un color rojo y, por último, la segunda capa, con el barniz transparente. Los bicapas en base acuosa son más fáciles de difuminar que los bicapas 2K, debido a sus aditivos integradores.

6.3 Pintura tricapa

Las pinturas tricapas, como su propio nombre indica constan de tres capas. 
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En la Figura se muestra una imagen de este tipo de pinturas. En la parte inferior y de color negro aparece la superficie imprimada, a continuación y de color amarillo el aparejo, después en color azul verdoso la primera capa de fondo o capa base de contraste. Siguiendo hacia arriba se muestra la segunda capa, en este caso perlada y por último la tercera capa, el barniz.

Si en vez de una capa de contraste se pusieran dos, se obtendrían los cuatricapas.

6.4 Pintura metalizada

[image: image63.png]Figura Ejemplo de pigina Web
de formulacién On-line del color.



Las pinturas metalizadas son pinturas cuyos básicos lo forman pigmentos con alumi​nios lenticulares metalizadas. Estas pueden ser bicapas o tricapas. 
En la Figura aparece una pintura bicapa metalizada, en la que se muestra en la parte inferior y de color negro la superficie imprimada, a continuación el aparejo de color amarillo, después en un color azul verdoso, el compuesto de las partículas de aluminio y los pigmentos y, por último, el barniz.

Cuando se aplica la pintura metalizada se depositan unas escamas o partículas metálicas de aluminio de manera uniforme, apareciendo un efecto de color dependiente del ángulo de visión, pudiendo ser éste ((de frente o en ángulo», apareciendo un color brillante a oscuro. como se vio en el apartado de los pigmentos metálicos.

6.5 [image: image64.png]Figura Puesto de formulacién
con la formuladora computerizada.



Pintura perlada o nacarada

Este tipo de pinturas son muy parecidas a las metalizadas, con la única diferencia que se utilizan pigmentos perlados o nacarados conseguidos con partículas micarescentes o de mica nacarina, en lugar de partículas de aluminio. 
Producen un efecto similar, pero con un color más potente. Pueden ser también bica​pas o tricapas y deben aplicarse hasta conseguir que cubran por completo la superficie.

En la Figura se ve una muestra de este tipo de pinturas, en la que aparece en la parte inferior y de color negro la superficie imprimada, a continuación en color amarillo el aparejo, después en color verde el pigmento nacarado o perlado y, por ultimo, el barniz.

[image: image65.png]Figura Probeta de color.



Con las pinturas perladas se consigue intensificar el color del vehículo dependiendo del ángulo de visión.

6.6 Pinturas especiales de efectos

Las pinturas de efectos se consiguen con pigmentos especiales. Consiste en una película de interferencia multiplaca y ultra-fina, que la conforman partículas o escamas muy pequeñas de aproximadamente una micra, que incluyen muchos pigmentos multicolores de efectos especiales, tipo espejo y especulares. Se consiguen así una serie de efectos de tonalidades del color en función del ángulo de visión (Figura). 
En la Figura se muestra un ejemplo de los tonos verdosos y violetas que resultan de la refracción de la luz dependiendo del ángulo de visión.

[image: image66.png]Figra  Identificacién
¥ comparacién del cédigo de color
en el vehiculo.




En la Figura se pueden ver los tipos de pigmentos utilizados en este tipo de pinturas especiales de efectos y un vehículo con diferentes tonalidades provocadas por el ángulo de visión y los pigmentos especiales.
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6.7 Clasificación de las pinturas en función del tipo de secado

Las pinturas en función del tipo de secado se clasifican en: 
SECADO POR EVAPORACIÓN

El secado se produce por la evaporación del disolvente sin modificación química del ligante. Suelen ser nitrocelulósicas o acrílicas, de un solo componente.

SECADO POR OXIDACIÓN

La evaporación del disolvente facilita un primer secado y, a continuación, tiene lugar una oxidación por la acción del aire. Son resinas alquídicas de un componente.

No requieren calor adicional para el secado y se produce por la evaporación del di​solvente y la reacción con el oxígeno del aire, de ahí su nombre.

SECADO POR REACCION QUÍMICA

El secado de esta pintura se produce por medio de una reacción química entre dos componentes: pintura + catalizador. Son resinas acrílicas, poliuretano, poliésteres insa​turados, epoxy, etc.

La pintura y el catalizador deben estar envasados por separado para evitar que reac​cionen entre ellos y deberán reaccionar en el momento en que se realice la mezcla.

( Ejemplos de tipos de secado 

SECADO POR RADIACIÓN UV

El secado de esta pintura se produce por medio de una reacción química iniciada por radiación UV. Se componen de monómeros y de fotoiniciadores; en algunos casos se utilizan diluyentes, pero forman parte del polímero final.

Suelen ser pinturas de 1 componente y en proceso de secado reaccionan para formar una película sera de enlace cruzado.

SECADO POR INFRARROJOS

El secado se produce por la penetración de la onda corta en las capas hasta llegar a la superficie y desde ahí irá secando desde dentro hacia fuera. Es un secado muy homogéneo.

SECADO EN PINTURAS BASE AGUA

El secado se produce por la evaporación del diluyente y/o agua, siendo necesario el uso de sopladores para acelerar la evaporación y el secado del aglutinante o resina (microgel). Esta suele ser de la familia del látex o acrílica modificada.
7. El lenguaje de las variantes del color

Cada año los fabricantes de pinturas, junto con los constructores de automóviles, incorporan nuevos tintes que vienen a cumplimentar o reemplazar la gama existente, por ello el pintor profesional en el taller encuentra a veces desviaciones de tonalidad entre dos vehículos que llevan la misma referencia del color original. Por tanto, el pintor necesita ajustar la formula de la pintura que va a utilizar.

[image: image67.png]Carta de colores, abanico
de la marca o color box.




Las exigencias estéticas en la igualdad del color de la pintura por igualación, que se debe aplicar sobre las zonas reparadas con respecto al resto de la carrocería, hacen indis​pensable el conocimiento de la colorimetría por parte de los pintores de automoción.

Para formular Bien el color, son necesarios los siguientes elementos y documentos:

· El lector de microfichas o la formuladora computerizada. 
· Juegos de patrones de color o cartas de colores.

· Documentación técnica respecto al código de color.

Las microfichas se utilizan para buscar la fórmula de los diferentes colores de los vehículos o, en su lugar, se realiza con la formuladora electrónica. 
El juego de patrones o cartas de colores, también llamado color box, consta de una caja en la que lleva incluidos todos los colores y sus variantes por marcas. Se utiliza para comparar el color elegido con el del vehículo antes de formular (Figura). 
[image: image68.png]Figura Localizacién del codigo
de color en el vehiculo.



También será necesaria la documentación técnica del fabricante, para ver las especificaciones técnicas para la obtención de la fórmula del color (Figura).

Un buen profesional del repintado deberá retocar las fórmulas para ajustarla al color del vehículo a pintar. Las desviaciones de color en los vehículos, respecto a los patrones, pueden tener diversas causas, tales como:

· Pintado de vehículos en diferentes factorías.

· Pintura empleada por el constructor de distintos proveedores.

· Pequeñas alteraciones en el proceso de pintado en fábrica, como por ejemplo en la temperatura de pintado o en el tiempo de secado.
7.1 Las variantes y sus códigos de definición

Para una referencia de color, pueden proponerse varias fórmulas y, como consecuen​cia, variaciones de color.

Estas fórmulas alternativas o variantes de color se identifican añadiéndole al color un código que indica que variación existe con respecto a la formula patrón (Figura).
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En los casos en los que sea necesario efectuar una corrección en la fórmula del color, para igualarlo con el del vehículo, se añadirán pequeñas cantidades de básicos de mezcla a la pintura preparada, con el objeto de corregir la tendencia de desviación de color que presenta respecto del vehículo a repintar.

Por tanto, es esencial un perfecto análisis de la tendencia del color para proceder a su correcta modificación. Hay que tener en cuenta que, partiendo de una fórmula de color muy próxima a la del vehículo, las desviaciones que puede presentar la pintura preparada hay que analizarlas en función de las siguientes características:

· Tonalidad.

· Vivacidad.

· Altura de tono y claridad.

7.2 [image: image69.png]Figura  Flop, dngulo de incidencia
de la luz.



La tonalidad

La tonalidad es la posición que ocupa un color en el círculo cromático con respecto a los colores vecinos (Figura), y la desviación de la tonalidad es el acercamiento hacía uno de ellos. Así, un color verde puede tener tonalidades amarillentas o azuladas, porque se acerca a uno de sus colores vecinos, integrándose con ellos y tomando su tonalidad. 
Son bastantes las posibilidades de crcación de tonalidades, como por ejemplo: el rojo anaranjado, azul verdoso, amarillo anaranjado, etc.
7.3 [image: image70.png]Claro
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Figura  Altura de tono y claridad
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La vivacidad

La vivacidad es la posición que ocupa un color en el círculo cromático con respecto al alejamiento del núcleo o eje cromático (Figura). La desviación de la vivacidad del color de la pintura hacia el exterior del núcleo da como resultado colores más vivos, intensos, limpios y brillantes. 
Lo contrario se produciría al acercarse al núcleo o eje cromático, restándole vivacidad al color o ensuciándolo. De esto se deduce que un color tendrá mayor vivacidad cuanto mayor sea la distancia al núcleo.
7.4 [image: image71.png]Apagado
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Figura  Vivacidad de los colores.



Intensidad o claridad

La intensidad o claridad son las desviaciones de la luminosidad de los colores al situarse éstos a mayor o menor altura con respecto al color base del cilindro cromático (Figura), consiguiendo aclararse u oscurecerse dependiendo de la altura adaptada por el color en esa variación. 
Un color tendrá un tono más claro cuanto más alto se encuentre, en las diferentes escalas del círculo cromático, alcanzando el color blanco y menos claro u oscuro cuanto más bajo esté, llegándose al color negro.
7.5 [image: image72.png]Figra  Tonalidad de los colores.



El flop

El flop es el ángulo de incidencia de la luz, con respecto al de reflexión, y suele ser de unos 45º. Este fenómeno se suele dar generalmente en los metalizados y perlados, variando su tonalidad con respecto del ángulo. Es importante tenerlo en cuenta para la identificación del color y su posible corrección (Figura). 
8. Formulación de pinturas

Dentro de la localización del color para la formulación, se pueden dar dos casos bien diferenciados. El primero, cuando conocemos el código del color y el vehículo es seminuevo, y el segundo, cuando no conocernos el código del color o el color original del vehículo ha sufrido un desgaste o deterioro significativo, a causa de una reparación anterior o simplemente por el paso del tiempo.

( Primer caso: color conocido

[image: image73.png]figira  Documentacién técnica
del fabricante de pinturas.



Los pasos a dar son los siguientes:

1. Buscar el código del color según la marca del automóvil, éste aparece indicado en el libro de índice de colores con una flecha o un punto (Figures). 
2. Seleccionar el abanico de marca de automóviles del color box (Figura).

3. Buscar el color usando el índice clasificado por el código del color. 
[image: image74.png]La carta de colores se

u(lllza para identificar el color del
vehiculo.




[image: image14.png]CODE - 71
BG19

1 Cédigo del color.
2 Nombre del color.

NAME - 2

Clear Blue

YEAR - 3 |
91-92

3 Anos de fabricacion.
4 Pagina dentro del color box.

PAGE- 4
2-500





4. Buscaremos la pastilla de color correcta usando la referencia de página. Ejemplo
[image: image75.png]Figura Pigmentos especiales
de efectos.
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5. Comparar el color con el del vehículo; si hubiese variantes seleccionar la mejor opción (Figura).

6. Buscar la fórmula, en la formuladora computerizada o en la Web del fabricante de pinturas On line. Estas se verán en los apartados siguientes: 
[image: image76.png]Figura  Ampliacion de un
pigmento especial de efectos tipo
espejo y especulares.
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7. Aplicar siempre una probeta de color y comprobar, antes de realizar el total de la pintura, que el color es el mismo que el del vehículo. Pudiendo hacer varia​ciones sobre la probeta con aplicaciones de varias manos, distintas distancias de aplicación, etc. (Figura). 
( Segundo caso: color desconocido 

Los pasos a dar son los siguientes:

1. Si se desconoce el código del fabricante, el abanico de la marca de automóviles o carta do colores debe utilizarse como spectrum para seleccionar la opción más correcta.

2. Seleccionar el abanico de marca de automóviles.

3. Seleccionar el grupo de color correcto (1-verde, 2-azul, 3-grin, etc.).

4. Comparar los colores con el del vehículo y seleccionar la mejor opción.

5. Buscar la fórmula en la microficha, la formuladora computarizada o en la Web On line.

6. Aplicar siempre una probeta y comprobar el color antes de preparar la cantidad total.

1. Localizar el color en el índice v este indicara directamente la formulación.
8.1 Formulación con la formuladora computerizada

[image: image77.png]Figura Pintura en base acuosa
de tipo perlada o nacarada.



Este sistema rápido y cómodo: a continuación se muestra un ejem​plo. Se conexiona a la computadora una balanza digital, que indica las cantidades para preparar la mezcla por peso. Si por error se varía el peso en alguno de los básicos, la computadora es capaz de reformular los pesos (Figura). La fórmula se obtiene a partir de las especificaciones de los siguientes criterios de selección:

1. Selección de la línea de productos. 
2. Fuente.

3. Fabricante.

4. Código de fabricante o referencia de color.

5. La familia do color.

6. La lista de fórmulas.

7. Anadir los básicos
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8.2 [image: image78.png]Figura Pintura en base acuosa
de tipo metalizada.



Formulación On line

Actualmente, gracias a las nuevas tecnologías, se pueden encontrar las fórmulas de los diferentes fabricantes a través de Internet. Las diferentes casas de pinturas han creado en su página Web una herramienta que permite tener la fórmula actualizada en el momento y formular en línea. Un ejemplo de este tipo de páginas Web se muestra en la Figura. 
8.3 Procesos para la preparación del color

[image: image79.png]Figura  Pintura en base acuosa
de tipo tricapa.



Después de la obtención del color, con la formuladora computerizada o a través de Internet On line, se procederá a realizar la aportación de los básicos en el recipiente colocado en la balanza digital. 
En la formulación de las pinturas al agua, el primer dato que aparece es la cantidad del primer básico; éste es el color que más predomina en la fórmula. A continuación irán apareciendo el resto de los colores y si fuese necesario el básico metalizado o perlado, según corresponda (Figura).

Después se añadirá el aditivo en función de la temperatura y el activador correspon​diente (éste suele ser un 10% del total del producto), y por último el diluyente, del 0 al 10% para regular la viscosidad de 23-31 s DIN 4 (Figuras). No obstante, siempre se deben seguir las indicaciones del fabricante
[image: image80.png]Figura 4.23, Pintura en base acuosa
de tipo bicapa.
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Una vez preparada la mezcla, se puede conservar hasta un mes después de haberla activado y, sin activar, un año; recordando que se debe activar antes de su aplicación.

Recuerda que se debe:

· Realizar la fórmula del color con suficiente tiempo.

· Agitar convenientemente los básicos de mezclas antes de formular los colores.

· Respetar las dosificaciones indicadas por el fabricante de los básicos de mezclas.

· Usar las cartas de colores para identificar el color o la variante más cercana al vehículo.

· Identificar el color con luz diurna o similar.

· Limpiar o pulir el área del coche a repintar antes de contrastar el color con las pastillas.

· Comparar el color de frente y de ángulo en los metalizados y perlados (flop).

· No se debe mirar durante mucho tiempo seguido para comprobar el color del vehículo, ya que los ojos se ajustarán y llagarán a compensar las posibles diferencias.

8.4 Corrección del color

De todos los básicos posibles para realizar una corrección, deberán usarse preferen​temente los que se encuentren ya en la fórmula y dentro de estos los más próximos entre sí dentro del circulo cromático.

La corrección del color se llevará a cabo teniendo en cuenta dos parámetros: el pri​mero, la intensidad y claridad; el segundo, la tonalidad.

( Corrección de la intensidad y claridad

Para oscurecer la pintura de la mezcla cromática, tanto de los colores primarios (azul, rojo y amarillo), como de los secundarios (naranja, verde y violeta), se deberá añadir el básico cromático que sea mayoritario en la fórmula original.

La forma de oscurecer la pintura, en las mezclas acromáticas, como: blanco, negro, grises, perlados y metalizados, será añadiendo el color negro.

Para aclarar la pintura, en los colores cromáticos y acromáticos se realiza añadiendo el color blanco.

La forma de aclarar un metalizado o perlado (micas), es añadiendo pigmentos de base metalizada de grano más grueso, ya que si se emplea el blanco se eliminaría el efecto metálico.

( Corrección de la tonalidad

Un color tiene una tonalidad diferente cuando se produce un desvío del color hacia uno de sus vecinos: por ejemplo, naranja amarillento o naranja rojizo. El ajuste se realizará utilizando uno de sus colores vecinos o próximos en el círculo cromático. Se controlará en la fórmula, la cantidad de cada uno de los básicos y se añadirán canti​dades pequeñas hasta su corrección. En cuadro de la Figura se ve la corrección de un color naranja, hacia un color rojizo o amarillento, pudiendo ser éste más claro u oscuro.
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9. Seguridad e higiene en el área de embellecimiento de superficies
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Debe destacarse, en el área de pintura, el riesgo que corre el aplicador al tratar con productos en base acuosa, ya que el organismo no reacciona de igual modo que con los productos 2 K diluidos con disolventes, en los que aparecen síntomas de picor al estar en contacto con nuestra piel. En las pinturas al agua no se aprecia ese picor; pero de producirse el contacto, supone de igual modo una intoxicación y, lo que es peor, sin previo aviso. 
Lo mismo ocurre con la inhalación de vapores producidos por el diluyente de las pinturas al agua; al no reaccionar, el organismo puede ser incluso más perjudicial por no ser detectado. Por tanto, será estrictamente necesaria la protección «al máximo nivel», igual que con los productos diluidos con disolventes.

Todos los fabricantes de pinturas ponen a disposición do los talleres las hojas de Se​guridad MSDS, también conocidas como fichas de seguridad, en las que se detallan una serie de apartados como los que aparecen a continuación, señalando el acuerdo europeo al que hace referencia y la fecha (Figura).
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10. Métodos y procesos de embellecimiento de superficies con pinturas al agua

Los métodos y procesos utilizados en el embellecimiento de superficies con pinturas en base acuosa se clasifican en función de la reparación, ya que dependiendo del grado de incidencia a reparar se determinará el tipo de proceso.

Para la realización de estos procesos se necesita conocer las técnicas y métodos de aplicación de las pinturas al agua, técnicas de difuminado y de pulido
10.1 Técnicas de aplicación de pinturas al agua

[image: image82.png]Figura Diferentes tipos de
barnices de distintos fabricantes.




La aplicación de las pinturas al agua se puede realizar tanto con pistolas convenciona​les, híbridas, como con pistolas HVLP, aunque se recomienda la híbrida EPA o la HVLP y, en todos los casos de gravedad, con las siguientes calibraciones: 
[image: image23.png]Pico de fluido: ..
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El orden que se debe seguir en el pintado de un vehículo completo es el mostrado en la Figura. Empezando desde el techo bajando a la puerta derecha y dando la vuelta al vehículo. De esta forma, la unión de la pintura se realizará en la puerta contraria a la del conductor.

CONSEJOS DE APLICACIÓN

· Aumentar o reducir la distancia de la pistola respecto de la superficie, puede influir en el color si es metalizado o perlado.

· Aumentar o disminuir la aplicación de manos puede provocar alteraciones en el color.

· Aumentar o disminuir el tiempo de evaporación puede provocar flotaciones o manchas y alteraciones en la intensidad del color.

La aplicación de pinturas al agua no es muy diferente de las pinturas al disolvente. Hay diversos procesos de aplicación, combinando formas de aplicación (manos seguidas o manos alternas) y formas de secado, con o sin equipos de secado de pinturas al agua. A continuación se detallan dos de los posibles métodos para aplicar pinturas al agua.

( Método 1: Manos seguidas

· Programar la temperatura de aplicación a 26 °C.

· Regular la pistola con abanico medio-amplio y una distancia de 15-20 cm (Figu​ra).

· Aplicar 1 mano ligera a los <<parches>, seguidas de 1 o 2 manos mojadas ligeras hasta total opacidad (Figura).

· Para optimizar la evaporación y el secado, utilizar los equipos de secado de pin​turas al agua.

· Otro sistema de evaporación y secado es someter a la pintura aplicada a una tem​peratura de 50 ºC durante 10 min.

· Una vez evaporado el diluyente de la pintura y si se aplica un color metalizado o perlado con mayor motivo, aplicar una última mano ligera pulverizada y uniforme.

[image: image83.png]
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aerografica.





( Metodo 2: Manos alternas

· Programar la temperatura de aplicación entre 20 y 26 °C. Cuanto mayor sea la temperatura mas rápido será el secado.

· Regular la pistola con abanico medio-amplio y una distancia de 10-15 cm (Figu​re).

· Aplicar una mano ligera a los «parches». Evaporar con el sistema de secado de mano (Figura).
[image: image84.png]Figura Polvos metilicos de
aluminio y de mica nacarina,
utilizados para la realizacion de los
pigmentos metalizados y perlados
usados en la Industria del automévil.



[image: image25.png]Aplicacion de una mano
ligera de pintura al agua a los parches.





· Aplicar una segunda o tercera mano mojada ligera (secar con el equipo de soplado entre manos) hasta que la pintura tenga una apariencia mate (Figura).

· En colores metalizados y perlados aplicaremos una última capa ligera pulverizada y uniforme a mayor distancia y con más rapidez.

· Esta mano ayudará a conseguir el tono deseado y a un mejor asentamiento de las partículas metalizadas o perladas.

Es muy importante que la aplicación de pinturas al agua, independientemente del método que se utilice, se realice aplicando 2 o 3 capas finas y uniformes.

Un exceso de carga de pintura durante la aplicación de pinturas al agua puede ra​lentizar el secado. Para conseguir que el cubrimiento de la superficie sea máximo en algunos colores, es conveniente usar los sistemas de aparejos tintados que se aconsejan en la fórmula (Figura). 
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Una vez cubierta la superficie de pintura utilizando cualquiera de los métodos ante​riores, se aplicara el barniz siguiendo los siguientes procesos: 
· Programar la temperatura de aplicación aproximadamente a 26 °C.

· Regular la pistola con abanico amplio-máximo y una distancia de 15-20 cm.

· En las pistolas convencionales el pico de fluido será de: Gravedad, 1,3/'1.4 mm y succión 1,6/1,8 mm. La presión de aire: 3.5 bar/max.

· En las Híbridas EPA el pico de fluido será de: 1,3/1,4 mm en gravedad y 1,6/1,8 mm en succión. La presión de aire: 2.2 bar/máx. En las HVLP el pico de fluido será: 1.3/1.4 mm en gravedad, y 1,6/1,8 mm en succión. La presión de aire: 0,68 bar en la boquilla.

· Aplicar 2 manos completas y uniformes con los sistemas MS, MS Express y 3 manos en el sistema Express (Figura).

· Dejar evaporar 5 minutos entre aplicaciones o manos.

· Aplicar más manos de las aconsejadas puede provocar caídas de brillo y retrasos en el secado.

· Secar el barniz al horno a 60 °C. Dependiendo del tipo de barniz el tiempo de secado será de 10-20 o 30 minutos. Con el secado al aire a 20 °C dependiendo del tipo de barniz el tiempo de secado será de 16 h-6 h o 4 h.

10.2 Técnicas de difuminado

[image: image86.png]Figura  Diferentes pigmentos
de minerales naturales.



La técnica del difuminado consiste en pintar solamente la parte de la superficie dañada, pero barnizándola en su totalidad. 
Con el difuminado se consigue un buen acabado. Como si se hubiese aplicado la base bicapa por toda la superficie.

La aplicación de esta técnica consiste en el soplado de la pintura del mismo color que tiene el vehículo, primero sobre la superficie dañada y después difuminando a su alrededor para eliminar el contraste con el resto del vehículo. Puede emplearse en di​ferentes casos, dependiendo do donde este localizado el daño y el tamaño del mismo (Figura).

Si los daños son de pequeña extensión, solamente es preciso pintar esa zona, pero barnizando la pieza entera (Figura).

Si los daños son de gran extensión, es necesario aplicar la pintura en el daño y en la pieza adyacente, para tener así suficiente extensión para difuminar (Figu​ra).

Los daños entre bordes de pieza se consideran también de gran extensión.

La primera parte del proceso para este tipo de reparación, como la preparación de la superficie, el lijado del aparejo y la aplicación del barniz, es igual que si no se emplease la técnica del difuminado.

En la segunda parte, que es el difuminado en sí, la extensión aplicada de pintura únicamente cubre al aparejo en la primera mano. En las siguientes, la extensión de la aplicación será cada vez mayor, abarcando más superficie.

Para finalizar la reparación, se aplicará el barniz en el daño y en todas las superficies adyacentes (Figura).

( Procesos de difuminado

[image: image87.png]Figura Consejo Europeo de
Industria de Fabricantes de Pinturas.



Para realizar el difuminado de la base bicapa se puede modificar ligeramente la formulación de la pintura y el ajuste de la pistola.

Se realizará con la pistola un movimiento en forma de arco sobre el área a reparar (Figura), consiguiendo que el acabado se difumine y se integre con la pintura ya existente en la superficie, no quedando visible al ojo el corte entre la pintura nueva y la ya existente.

Se debe recordar que se consigue mayor o menor cantidad de pintura al aplicar con diferentes distancias, como se muestra en la Figura.

El proceso de difuminado se divide en tres partes: la preparación, la aplicación de pinturas al agua y la aplicación del barniz de protección.

1. Preparación

· Preparar el área a reparar pasando un scotchbrite ultratino con pasta de lijado, con el fin de asegurar una buena adherencia o con P1200-1500. 
· Desengrasar convenientemente la superficie a pintar, con los productos que nos indiquen el fabricante.

2. Aplicación de pinturas al agua

· Cubrir con pintura hasta su total opacidad usando manos ligeras, extendiendo siem​pre la última mano mas allá que la anterior. Ajustar la aplicaci6n a 2,0 bar.

· En caso necesario se añadir un 50% del aditivo para difuminados en la última mano (de esta forma se evitan posibles cercos). 
· Difuminar los límites de la zona a reparar con un movimiento de arco de la pistola desde el interior hacia el exterior (sin soltar el gatillo) con la mezcla preparada (Figura).

· Es importante que la aplicación de pinturas al agua, en la técnica del difuminado, se realice aplicando manos ligeras.

3. Aplicación del barniz de protección

· Transcurridos 20 min a 20 °C. aplicar el barniz de acabado.

· Aplicar 2 manos completas y uniformes.

· Dejar evaporar 5 minutos entre manos.

· Aplicar más manos de las aconsejadas puede provocar caídas de brillo y retrasos en el secado.

10.3 Técnicas de pulido

Los pulimentos están especialmente diseñados para el acabado final del pintado: se seleccionan los productos dependiendo del tipo de defecto de la superficie, influyendo considerablemente la correcta utilización de estos productos en el resultado final del embellecimiento. 
Las partículas de polvo o los descuelgues son las irregularidades más comunes a las que se hace frente en el taller de pintado, después del proceso de acabado.
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Los procesos se pueden dividir en tres: matizado, pulido y abrillantado. Dependiendo de la reparación, se elige el proceso adecuado, pudiendo prescindir, si no fuese necesario del proceso de matizado.

( Procesos de matizado

· Método 1. Utilizar un taco de tungsteno o cristal con jabón para alisar la partícula de polvo o descuelgue (Figura).

· Método 2. Utilizar un taco de goma con jabón para alisar la partícula de polvo o descuelgue (Figura).

· Método 3. Utilizar una lijadora mecánica con solo 3 mm de órbita (Figura). Puede utilizarse seca o húmeda para lijar la partícula de polvo o el descuelgue.
[image: image89.png]Pinturas al agua del
fabricante.




[image: image27.png]Figura  Procesos de matizado con
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También se pueden eliminar rayas de lijado finas utilizando <<abralón>> 2000 o 4000 a maquina en húmedo.

Antes de proceder al pulido y abrillantado de las superficies, se debe desengrasar y limpiar con los productos especialmente indicados por el fabricante.

( Procesos de pulido
Este proceso está especialmente indicado para:

Devolver el brillo al soporte.
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El nivelado de la superficie cuando aparece <<piel de naranja>>. 
Eliminar imperfecciones, como la suciedad y los arañazos. 
Eliminar el escalón en los procesos de difuminado.

Nos debemos asegurar de que las superficies están limpias y secas. Después se utiliza​ra la máquina de pulido de velocidad variable entre 1.800 y 2.100 r.p.m. (Figura).
( Procesos de abrillantado
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Este tipo de proceso (Figura) está especialmente indicado para:

Eliminar el descoloramiento de la superficie y los ligeros arañazos superficiales. 
Eliminar las marcas circulares y sombras.

Dar una textura <<brillante>> y <<lisa>> a la superficie para repeler el agua y la su​ciedad acumulada por el paso del tiempo.

10.4 Procesos de embellecimiento de superficies con pinturas al agua

Después do preparar la superficie se procederá a su embellecimiento. Son varios los sistemas de repintado dependiendo del tipo de daño y para realizarlos se seguirán los siguientes procesos:

I. Sistema de reparación daños superficiales o piezas nuevas.

Sistema de reparación daño leve/rayas superficiales.

Sistema do reparación daño leve con necesidad de masilla.

Sistema de reparación daño mediano/grande.

Sistema de reparación vehículo completo.

Los procesos de reparación que se detallan a continuación son orientativos y abiertos a posibles modificaciones por los fabricantes de los diferentes pro​ductos, en cuyo caso serán siempre los que se tomen como referencia. Debiendo consultarse en todo momento las fichas técnicas del fabricante.
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Lijado de la superficie en dafios superficiales:

Lijar con maquina roto-orbital con P240-P320-P400.
En las zonas donde no se pueda acceder con la maquina roto-orbital, como aristas y huecos,
se deben lijar con abrasivo tridimensional fino, aplicando al mismo tiempo aire con la pistola
de soplado, hasta conseguir un acabado perfecto.

Limpieza y desengrase:

Limpiar con el producto especifico de limpieza y desengrasante. Se aplica en la superficie con
un papel de celulosa, después secar con otro papel y, por Gltimo, se pasa una gamuza atrapa-
polvo con aire a presion para dejar la superficie lo mas limpia y desengrasada posible.

Preparacion del aparejo:

Las proporciones para la preparacion del aparejo son las que se especifiquen en las fichas
técnicas del fabricante.

Preparar si fuese necesario el aparejo tintado + catalizador + disolvente.

El aparejo puede ser lijable o himedo sobre himedo, dependiendo del estado de preparacién
de la superficie.

Aplicacién del aparejo y secado:

La aplicacion del aparejo se realizara teniendo en cuenta las especificaciones del fabricante.
Por ejemplo:

Aplicar el aparejo con una pistola de gravedad y pico de fluido de 1,4-1,8. La presién en una
pistola de tipo convencional sera de 3-3,5 bar de entrada de aire y en una HVLP de 0,68 bar
en boquilla.

Aplicar con el aparejo lijable dos o tres manos con un espesor aproximado de 100  y secado
de 2 ha 20 °C 030 min a 60 °C.

Aplicar con el H/H, 2 manos con un espesor aproximado de 35 y; este sistema es recomendado
solo en piezas nuevas. El secado: 10-15 min a 20 °C.

Lijado: P360, P400, P500 solo en el lijable.

Limpieza y desengrase:

Limpiar con el producto especifico de limpieza como se ha expuesto anteriormente.

Formulacion:

Preparar la pintura mediante la formulacién de bésicos al agua, entre 150 y 200 g por pieza.

Aplicacién de pintura de acabado:

Aplicar 2 o 3 capas finas y uniformes, con pistola de gravedad y pico de fluido: 1,3-1,4 mm.
Presion aire: Convencional 1,5-2,5 bar/méx; Hibrida EPA 2,0 bar/méx; HVLP 0,68 bar en bo-
quilla.

Preparacion del bamiz:

— Barniz 2K: mezclar el barniz + catalizador + disolvente en las proporciones que indiquen
las fichas técnicas del producto.

— Barniz al agua: las proporciones de barniz + catalizador + reductor + aditivo, son las que
especifiquen las fichas técnicas del producto.

Aplicacién del baniz y secado:

— Barniz 2K: aplicar una mano doble o dos alternas uniformes de barniz.

— Barniz al agua: aplicar una mano ligera, seguida de una mano cargada, hasta obtener una
capa de unas 50-60 micras de espesor, dejando un tiempo de evaporacién entre mano
y mano de 3-10 minutos a 20 °C.

El tiempo de secado en ambos casos es de: 20 o 30 min a 60 °C, dependiendo del catalizador

y de las recomendaciones del fabricante.
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DANO LEVE / RAYAS SUPERFICIALES

« Los procesos, métodos y proporciones seran los que se especifiquen en las fichas técnicas
del fabricante, pudiendo ser los que aparecen en el siguiente ejemplo:

Lijado del defecto:

Lijar con maquina roto-orbital con P150-P240-P320-P400.

Limpieza y desengrasado:

Limpiar y desengrasar con el producto adecuado. Se aplica en la superficie con un papel de
celulosa, después secar con otro papel de celulosa y, por dltimo, pasar una gamuza atrapa-
polvo con aire a presion para dejar la superficie lo mas limpia y desengrasada posible.

Aplicacién del aparejo ultra-rapido en spray:
Aplicar el aparejo con el spray sobre la superficie danada aplicando de 5 a 6 manos seguidas
hasta conseguir un grosor aproximado de 120 .

Secado:

Secar la superficie durante 2 minutos con lampara UV.

Lijado del aparejo:

Se comienza lijando a méquina roto-orbital con: P320-P360 y se acaba con P500-P600. Las
zonas donde no se pueda acceder con la maquina roto-orbital como aristas y huecos, se lijarén
con abrasivo tridimensional fino, aplicando al mismo tiempo aire con la pistola de soplado,
hasta conseguir un acabado perfecto.

Comprobacién:

Comprobar el acabado del lijado de forma visual y tactil, pasando la palma de la mano
descubierta por toda la superficie, de delante hacia atrés, en uno y otro sentido, detectando
posibles irregularidades.

Limpieza y desengrase:

Aplicar el producto especifico de limpieza con poder desengrasante, como se ha expuesto
anteriormente.

Formulacion:

Preparar la pintura mediante la formulacion de bésicos al agua, entre 150 y 200 g por pieza.

Aplicacién de pintura de acabado:

Aplicar 2 0 3 capas finas y uniformes, con pistola de gravedad y pico de fluido: 1,3-1,4 mm.
La presién del aire en la entrada de la pistola seré: en convencional 1,5-2,5 bar/méx, en hibrida
EPA, 2,0 bar /max, y en HVLP 0,68 bar en boquilla.

Preparacion del bamiz:

— Barniz 2K: mezclar el barniz + catalizador + disolvente en las proporciones que indiquen
las fichas técnicas del producto.

— Barniz al agua: las proporciones de barniz + catalizador + reductor + aditivo son: las que
especifiquen las fichas técnicas del producto.

Aplicacién del baniz y secado:

— Barniz 2K: aplicar una mano doble o dos alternas uniformes de barniz.

— Barniz al agua: aplicar una mano ligera, seguida de una mano cargada, hasta obtener una
capa de unas 50-60 micras de espesor, dejando un tiempo de evaporacion entre mano y
mano de 3-10 minutos a 20 °C.

El tiempo de secado en ambos casos es de: 20 o 30 min a 60 °C, dependiendo del catalizador

y de las recomendaciones del fabricante.
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« Los procesos, métodos y proporciones seran los que se especifiquen en las fichas técnicas
del fabricante, pudiendo ser los que aparecen en el siguiente ejemplo:
Lijado del defecto:

Lijar con maquina roto-orbital con P150-P240-P320.

En las zonas donde no se tenga acceso con la maquina roto-orbital como aristas y huecos,
se lijara con abrasivo tridimensional fino aplicando al mismo tiempo aire con la pistola de
soplado, hasta conseguir un acabado de lijado perfecto.

Limpieza y desengrase:

Limpiar con el producto especifico adecuado. Se debe aplicar en la superficie con un papel de
celulosa, despuss se secar con otro papel de celulosa y, por tltimo, pasar una gamuza atrapa-
polvo con aire a presion para dejar la superficie lo mas limpia y desengrasada posible.
Preparacion y aplicacién de masilla:

Preparar la masilla con el catalizador al 2% y aplicar con espatula.

El tiempo aproximado de secado sera de 20 min a 20 °C.

Lijado de la masilla:

Lijar con maquina roto-orbital con P150, P240, P320, P400.

Aplicacién del aparejo ultra-rapido en spray:

Aplicar el aparejo con el spray sobre la superficie danada de 5 a 6 manos seguidas hasta
conseguir un espesor aproximado de 120 ji.

Secado:

Secar la superficie durante 2 minutos con lampara UV.

Lijado del aparejo:
Lijar con maquina roto-orbital con: P320-P360 y acabar el lijado con P500-P600.

Comprobacién:

Comprobar el acabado del ljlado de forma visual y tactil, pasando la palma de la mano descubierta
por toda la superficie, de delante hacia atrés y viceversa, detectando posibles irregularidades.
Limpieza y desengrase:

Limpiar con el producto especifico de limpieza y desengrasante como se ha expuesto ante-
riormente. En el sistema himedo sobre himedo no sera necesario.

Formulacién:

Preparar la pintura mediante la formulacion de basicos al agua, entre 150 y 200 g por pieza.

Aplicacién de pintura de acabado:

Aplicar 2 o 3 capas finas y uniformes, con pistola de gravedad y pico de fluido: 1,3-1,4 mm. La
presion del aire en la entrada de la pistola sera: en convencional, 1,5-2,5 bar/max, en hibrida
EPA 2,0 bar/méx, y en HVLP 0,68 bar en boquilla.

Preparacién del bamiz:

— Barniz 2K: mezclar el barniz + catalizador + disolvente en las proporciones que indiquen
las fichas técnicas del producto.

— Barniz al agua: las proporciones de barniz + catalizador + reductor + aditivo son: las que
especifiquen las fichas técnicas del producto.

Aplicacion del bamniz y secado:

— Barniz 2K: aplicar una mano doble o dos alternas uniformes de barniz.

— Barniz al agua: aplicar una mano ligera, seguida de una mano cargada, hasta obtener una
capa de unas 50-60 micras de espesor, dejando un tiempo de evaporacion entre mano y
mano de 3-10 minutos a 20 °C.

El tiempo de secado en ambos casos es de: 20 0 30 min. a 60 °C, dependiendo del catalizador

y de las recomendaciones del fabricante.
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DANO MEDIANO Y GRANDE

« Los procesos, métodos y proporciones serdn los que se especifiquen en las fichas técnicas
del fabricante, pudiendo ser los que aparecen en el siguiente ejemplo:

Lijado del defecto:

Lijar con maquina roto-orbital con P150-P240-P320.

Limpieza y desengrase:
Limpiar con el producto especifico de limpieza y desengrasante. Se aplica en la superficie con
un papel de celulosa, después secar con otro papel y, por tltimo, pasar una gamuza atrapa-
polvo con aire a presion para dejar la superficie lo mas limpia y desengrasada posible.
Aplicacién de la imprimacién anticorrosiva en spray:

Aplicar imprimaci6n anticorrosiva en spray sobre la superficie a tratar.

Preparacién y aplicacién de masilla:

Preparar la masilla con el catalizador al 2% y aplicar con espétula.
El tiempo de secado sera de 20 min a 20 °C.

Lijado de la masilla:
Lijar con maquina roto-orbital con P150, P240, P320, P400.

Preparacién del aparejo:
Las proporciones para la preparacién del aparejo seran las que se especifiquen en las fichas
técnicas del fabricante.

Preparar, si fuese necesario, el aparejo tintado + catalizador + disolvente.

Aplicacion del aparejo y secado:
Aplicar dos o tres manos de aparejo con un grosor aproximado de 250 j con pistola de grave-
dad y pico de fluido de 1,4-1,8. La presion del aire en la entrada de la pistola seré: en conven-
cional 1,5-2,5 bar/max, en hibrida EPA 2,0 bar/méx y en HVLP 0,68 bar en boquilla. El secado
sera de: 4 h a 20 °C 0 30 min a 60 °C, variando los tiempos dependiendo del producto.

Lijado del aparejo:
Lijar con maquina roto-orbital con: P320-P360 y finalizar con P400-P500.

Comprobacién:
Comprobar el acabado del lijado de forma visual y tactil, pasando la palma de la mano

descubierta por toda la superficie, de delante hacia atras, en uno y otro sentido, detectando
posibles irregularidades.

Limpieza y desengrase:

Limpiar con el producto especifico de limpieza y desengrasante como se ha expuesto ante-
riormente. En el sistema hamedo sobre himedo (H/H) no seré necesario.

Formulacién:
Preparar la pintura mediante la formulacion de basicos al agua, entre 150 y 200 g por pieza.

Aplicacién de pintura de acabado:

Aplicar 2 o 3 capas finas y uniformes, con pistola de gravedad y pico de fluido: 1,3-1,4 mm.
La presion del aire en la entrada de la pistola sera: en convencional 1,5-2,5 bar/méx en hibrida
EPA 2,0 bar/méx y en HVLP 0,68 bar en boquilla.

Preparacion del barniz:

— Barniz 2K: mezclar el barniz + catalizador + disolvente en las proporciones que indiquen
las fichas técnicas del producto.

— Barniz al agua: las proporciones de barniz + catalizador + reductor + aditivo son: las que
especifiquen las fichas técnicas del producto.

Aplicacién del barniz y secado:

— Barniz 2K: aplicar una mano doble o dos alternas uniformes de barniz.

— Barniz al agua: aplicar una mano ligera, seguida de una mano cargada, hasta obtener una
capa de unas 50-60 micras de espesor, dejando un tiempo de evaporacion entre mano y
mano de 3-10 minutos a 20 °C

El tiempo de secado en ambos casos es de: 20 0 30 min a 60 °C, dependiendo del catalizador

y de las recomendaciones del fabricante.
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« Los procesos, métodos y proporciones seran los que se especifiquen en las fichas técnicas
del fabricante, pudiendo ser los que aparecen en el siguiente ejemplo:

Lijado de los defectos:

Lijar con maquina roto-orbital con P150-P240-P280.

Limpieza y desengrase:
Limpiar y desengrasar con el producto adecuado. Se debe aplicar en la superficie con un pa-
pel de celulosa, despuss de secar con otro papel de celulosa y, por tltimo, pasar una gamuza
atrapapolvo con aire a presion para dejar la superficie lo més limpia y desengrasada posible.
Aplicacién de la imprimacion anticorrosiva en spray:

Aplicar imprimacion anticorrosiva en spray sobre la superficie a tratar.

Preparacion y aplicacion de masilla:

Preparar la masilla con el catalizador al 2% y aplicarla con espatula.
El tiempo de secado sera de: 20 min a 20 °C.

Lijado de la masilla:

Lijar con maquina roto-orbital con P150, P240, P320, P400.

Preparacion del aparejo:
Las proporciones para la preparacion del aparejo seran las que se especifiquen en las fichas
técnicas del fabricante.

Preparar, si fuese necesario, el aparejo tintado + catalizador + disolvente

Aplicacién del aparejo y secado:

Aplicar dos o tres manos de aparejo con un grosor aproximado de 250 i con pistola de gra-
vedad y pico de fluido de 1,4-1,8. La presion del aire en la entrada de la pistola convencional
es: 1,5-2,5 bar/max en la hibrida EPA 2,0 bar/méx y en HVLP 0,68 bar. en boquilla. El secado
es de: 4 h a 20 °C 0 30 min a 60 °C, variando los tiempos dependiendo del producto.

Lijado del aparej
Lijar con maquina roto-orbital con: P320-P360 y acabar con P400-P500.

Comprobacién:
Comprobar el acabado del lijado de forma visual y tactil, pasando la palma de la mano descubierta
por toda la superficie, de delante hacia atras, y viceversa, detectando posibles irregularidades.
Limpieza y desengrase:

Limpiar con el producto especifico de limpieza y desengrasante como se ha expuesto ante-
riormente.

Formulaci

Preparar la pintura mediante la formulacion de basicos al agua, entre 150 y 200 g por pieza. Para
conseguir la cantidad total de producto se multiplicara por el numero de piezas del vehiculo.

Aplicacion de pintura de acabado:
Aplicar 2 0 3 capas finas y uniformes, con pistola de gravedad y pico de fluido: 1,3-1,4 mm. La
presion del aire en la entrada de la pistola ser: en convencional, 1,5-2,5 bar/méx, en hibrida
EPA 2,0 bar/max y en HVLP 0.68 bar en boquilla.

Preparacion del bamiz:

— Barniz 2K: mezclar el barniz + catalizador + disolvente en las proporciones que indiquen
las fichas técnicas del producto.

— Barniz al agua: las proporciones de barniz + catalizador + reductor + aditivo son: las que
especifiquen las fichas técnicas del producto.

Aplicacion del barniz y secado:

— Barniz 2K: aplicar una mano doble o dos alternas uniformes de barniz.

— Barniz al agua: Aplicar una mano ligera, seguida de una mano cargada, hasta obtener una
capa de unas 50-60 micras de espesor, dejando un tiempo de evaporacion entre manoy mano
de 3-10 minutos a 20°C.

El tiempo de secado en ambos casos es de: 20 0 30 min. a 60 °C, dependiendo del catalizador

y de las recomendaciones del fabricante.





11. Pintado de plásticos con pinturas en base acuosa
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El pintado de plásticos no difiere en gran medida del pintado de sustratos metálicos; la única salvedad a tener en cuenta es que en algunos casos particulares y. dependiendo, de los tipos de productos, se debe conocer el tipo de plástico para poder proceder a su correcto tratamiento, antes de realizar la aplicación de la pintura (Figura). 
11.1 Identificación de los plásticos

Los plásticos se dividen en termoplásticos, termoestables y elastómeros, y se pueden identificar mediante las siguientes observaciones:

1. Si es duro y fibroso, es un termoestable.

2. Si se le aplica calor y el material se ablanda y fluye, se trata de un termoplástico.

3. Si al aplicar calor el material no se ablanda y se destruye, es un termoestable.

4. Si quedase alguna duda, se podría recurrir a la identificación por combustión. Este método de identificación consiste en quemar un trozo del material y examinar las características de su combustión (llama, humo, olor, etc.), comparando éstas con las de la tabla de referencia (Figura). En la tabla de la Figura se mues​tran algunos de los termoplásticos y termoestables más utilizados en el automóvil con sus principales características

[image: image33.png]2 Abastonado .
i Amarilo ; Alargado con 3 2 Dulzon a n0°
s | B | amaopii| ugs | A0 | Moo | s | ot | to ool BORE | S
AgsPC o | g | Amailo - : Hbasonado | Dutna |
A | B [ Ao | (O MEE| wgo | g |8 (e Cotwiato | No | A0S | Dina | S
Gotoigido|  Gota ; bl
WP | Bin Al | Regulrbs | Amerloyand | Lgew | Mo o | | v | Mo | st | coaveona | £
Amerilo caro | cooleno | 6o [ A
& e ) L e b i S | contumo | ivaizata | % | ovoideliso | 2™ | e
quemado
e Mal | Amarlopéico | My nsguer | Amarllocseuo | Negro 5 S |t | O | g e pgie |
Anche Carbonizado Abastonado v
PR | en | Aot | rapr prae | Mo si s (M Conom | Mo | cncrtes | Catwo | X
yalargada | O o de gusanos My abittos
Redondeado
Ancha y corta | Amarillo claro Gotamuy | Gota plan 5
ol oM | el || Amedos o o S mnan] s | Yo [room| e |
; Moy e | , ; Goeorpdo, | Goapans Redondeado |
# o b | i MR e | g |t Mo, | Colcriie} Coupund = RNl s | 2
Al fuerte Amarillo claro Residuo | Carbonizado Abastonado Ropa 350°
i Ben | o | moulrbaie| " 1 4 L comonizado | cenze Vo | oo | quemads | a0
. Cale
pelclade |
Amarillo Ancha muy v Descolgado v instalacion 5
PC | W | R | N oy | o e s (M omon| s | e | TS B
n quemado
Seconse Qusdn s
® Ben | Amlockro | Inegur | Amaile | Nego No C”h"‘:‘;m“" e L T )
carbonizarse quemar | 9
QP | M| Amarloyaml | e | Amaloyani | Nego | Mo o o o No | Aado
Amarillo Imegular Amarillo " Incandescente|  Ireqular Fuerte
PR L B | o | onte | anwnio | Y90 | M S | cosloato | caboniado | " | AT | e

Figura

Tabla de identificacion y caracteristicas de combustion de los pldsticos.
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PE (Polietileno)

« Estructura muy eléstica, con buena recuperacion al impacto.

= Aspecto y tacto ceroso.

* Resistente a la mayor parte de los disolventes y &cidos.

« El periodo eléstico y pléstico es mayor que en otros plasti-
cos.

« Poca resistencia al cizallamiento.

« A partir de 87 °C tiende a deformarse.

« En el desbarbado de la soldadura, se embaza con facilidad.

PC (Policarbonato)

« Muy resistente al impacto, facil de soldar y pintar.
« Estructura rigida, con buena elasticidad.
+ Al soldar se deforma con facilidad y produce hervidos.

ABS (Acrilonitrilo-Butadieno-Estireno)

+ Estructura rigida.

« Atemperatura de fusion, produce hervidos en la superficie y
es facilmente deformable.

« Con temperaturas inferiores a 10 °C, se agrietan los contor-
nos de la soldadura, siendo preciso calentar previamente la
pieza.

« En el desbarbado de la soldadura, se embaza con facilidad.

ALPHA (ABS-Policarbonato)
+ Buena resistencia al choque.

« Facil reparacion.
« Buena soldadura con PC.

PP (Polipropileno)

« Posee las mismas caracteristicas que el polietileno.

PVC (Cloruro de polivinilo)

« Alta resistencia al desgaste.
+ Estructuras rigidas y flexibles.
« Se suelda con facilidad.

PA (Poliamida)

* Se fabrica en varias densidades, desde flexible como la goma,
hasta rigido como el nailon.

+ Buena resistencia al impacto y al desgaste.

* Se suelda con facilidad.

PP-EPDM (Polipropileno de Etileno-Propileno-Dieno-Mono-
mero)

« Estructura elastica, con buena recuperacién de la deforma-
cion por impacto.

* Su aspecto y tacto es ceroso.

* Se suelda con facilidad.

+ Resistente a la mayoria de los disolventes.

« A partir de 90 °C tiende a deformarse.

XENOY (Policarbonato, Poliester termoplastico)

« Buena resistencia al chogue entre 30 °C y 80 °C.
« Fécil reparacion.
« Suelda con PC.

EP (Epoxi, resina epoxi)

« Estructura rigida y eléstica.

« Excelente adherencia en cualquier pléstico, excepto en los
olefinicos (PE y PP, y otros).

« Se puede reforzar con cargas.

« El tiempo de secado en reparaciones oscila entre 5 minutos,
a temperatura ambiente, resultando una estructura flexible y
24 horas a temperatura superior a 60 °C, obteniéndose una
estructura més rigida.

« Su manipulacién requiere una buena proteccion.

GU-P (Resinas de poliéster reforzadas con fibras de vidrio)

« Distintas denominaciones: BMC, SMC, HMC.

« Pueden obtenerse piezas en tiradas cortas de forma artesa-
nal.

* Las reparaciones se efectiian aplicando capas alternativas de
resina y de fibras.

« Es necesario protegerse del polvo desprendido en el lijado
de las piezas para su reparacion.

« Se debe trabajar a temperatura ambiente con buena renova-
cion de aire.

® No mezclar nunca activador y catalizador, pues existe riesgo
de explosion.

TERMOESTABLES

PU (Poliuretano) y PUR (Poliuretano rigido)

« Se presenta como termoestables, elastémeros y también ter-
moplésticos.

Estructura rigida, semirrigida y flexible.

Resistente a los 4cidos y disolventes.

Soporta bien el calor.

En cantoneras, salpicaderos, consolas, etc. Las deformacio-
nes pueden corregirse

Facilmente aplicando calor.

Las reparaciones pueden efectuarse con adhesivos de PUR.,
y también con resinas

« Epoxi y de poliéster.

« Se puede reforzar.

e

.o

GFK (Plasticos reforzados con fibras de vidrio)

« Pueden ser rigidos y elasticos.

« Al tener cargas de fibra de vidrio, presentan una resistencia
mayor.

« Si son termoplasticos, no se pueden soldar, debido a las car-
gas, pero si pueden

* Repararse.

Figura

Tabla de caracteristicas de los pldsticos mds utilizados en automocién.
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En la actualidad, con las pinturas at agua no es prioritario conocer el tipo de plástico, ya que la mayoría de ellos son elastómeros y su imprimación es común para todos. Pero si es recomendable aplicar un protomor de adherencia para plásticos (Figura). 
11.2 Procesos del pintado de plásticos

Antes de empezar con los procesos de pintado de los plásticos (Figura), se deben conocer los productos auxiliares que se pueden utilizar en estos procesos:

· Aditivo flexibilizante para plásticos.

· Base texturante fina y gruesa.

· Agente matizante.

[image: image94.png]Figura  Pinturas rupestres
(© Caridad de Andrés).




( Aditivo flexibilizante para plásticos

Es un producto indicado para ofrecer la flexibilidad necesaria a la capa de pintura que se va a aplicar sobre un plástico flexible. Se utiliza con los barnices y aparejos húmedo sobre húmedo y los de relleno. (Nunca en las demás pinturas y menos en las de base acuosa.)

Las proporciones de producto y flexibilizaste en los procesos para plásticos seran:
[image: image35.png]Flexible 5 partes 1 partes

Muy flexible 5 partes 2 partes

Figura Tabla de proporciones de flexibilizantes.




( Base texturante

Este producto permite reproducir los acabados texturados que llevan muchos plásticos de fábrica: con él no hará falta añadir flexibilizante, ni diluir, ni añadir al fondo bicapa, ni al barniz, tan sólo con los aparejos húmedo sobre húmedo. 
Se dispone de dos tipos de base texturante: de grano fino y grano grueso.

Se recomienda que la aplicación se produzca a una gran distancia y presión muy baja, dependiendo del grosor del texturdado y con pistola de gravedad cuyo pico de fluido sea de 1,4-1,6 mm. Se deben aplicar 2 o 3 manos de texturado, dejando un tiempo de evaporation de dos minutos entre mano y mano. La proporción suele ser de 2 partes de aparejo y 1 parte de base texturante. La mayoría de los fabricantes aconsejan no uti​lizar el texturante con las pinturas al agua.

( Agente matizante

El agente matizante se utiliza para dar un acabado suave matizado en piezas de plástico.

Se utiliza con la línena 2K y con los barnices, reduciendo el brillo en el acabado. Se obtienen tres niveles de brillo con diferentes proporciones y en función de la flexibilidad (Figure).

[image: image36.png]Nivel de brillo
Semibrillo
Satinado
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1. Plasticos flexibles
Barniz 2K

Flexibilizante

2 partes. 1 partes
2 partes 1 partes
2 partes 1 partes.

Matizante
1,5 partes
2 partes
3 partes

Tipo de plastico
Semibrillo
Satinado
Mate

2. Plasticos muy flexibles

Barniz 2K Flexibilizante
2 partes 2 partes
2 partes 2 partes
2 partes 2 partes

Matizante

1.5 partes
2 partes
3 partes

Figura Tablas de proporciones de matizantes.





Los procesos de reparación que se detallan a continuación son orientativos y abiertos a posibles modificaciones por los fabricantes de los diferentes pro​ductos, en cuyo caso serán siempre los que se tomen como referencia. Debiendo consultarse en todo momento las fichas técnicas del fabricante.
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PROCESO 1 - LIMPIEZA - ]
LIMPIEZA Y DESENGRASADO DE LA SUPERFICIE PLASTICA

Limpiar con el producto especifico de limpieza antiestatico, especialmen-
te indicado para prevenir la acumulacion de carga electroestética, aplican-
dolo a la superficie con un papel de celulosa especifico y después secar
con otro papel de celulosa.

Este producto preparado para su uso.

[ 2 PROCESO 2.°A - IMPRIMACION -

FORMULACION Y APLICACION DE LA IMPRIMACION PARA PLASTICOS
CON PISTOLA

Preparar la imprimacion especifica para plasticos segun las especificacio-
nes técnicas del fabricante.

Aplicar la imprimacién con una pistola de gravedad y un pico de fluido
de: 1,315 mm.

La presion en una pistola de tipo convencional seré de 2,7-3,3 bar de
entrada de aire y en una pistola HVLP de 0,68 bar en boquilla.

Se aplica una mano doble. El tiempo de secado al aire es de 10 minutos
a20°C.

~ PROCESO 2 B -IMPRIMACION -
APLICACION DE IMPRIMACION PARA PLASTICOS CON SPRAY

El spray se aplica en zonas pequefias sobre la superficie plastica.
El producto viene listo al uso, solamente hay que agitar el aerosol antes
de usarlo.

Se aplica con el spray sobre la zona pléstica 2 manos sencillas dejando
evaporar 2 minutos entre manos a una distancia de unos 20-25 cm.

El tiempo de secado al aire a 20 °C es de 10 minutos.

* Este proceso sustituira siempre que fuese posible al anterior en zonas
pequeiias.

EJEMPLO





[image: image38.png]FOHMULAEION Y’APLICACION DEL APAREJO CON FLEXIBILIZANTE

PROCESO 3.°A - APAREJO -

A PISTOLA

Los procesos, métodos y proporciones seran los que se especifiquen en
las fichas técnicas del fabricante, pudiendo ser los que aparecen en el
siguiente ejemplo:

Mezclar el aparejo + catalizador + disolvente, dependiendo del tipo de |
proceso y segtin se especifique en las fichas técnicas del fabricante. Estas
proporciones en himedo sobre humedo podran ser:

— H/H: 6:1:2 La vida de la mezcla sera de 60 min a 20 °C.

| A esta mezcla se anadiré el flexibilizante, pudiendo ser en las siguientes
proporciones:

T « Plasticos flexibles: aparejo 5 partes - flexibilizante 1 parte.

— « Plasticos muy flexibles: aparejo 2 partes - flexibilizante 1 parte.

(e~ Aplicar el aparejo con una pistola de gravedad y pico de fluido de 1,4-1,8.
La presion en una pistola de tipo convencional es de 3-3,5 bar de entrada |
de aire, en la hibrida 2 bar y en una HVLP de 0,68 bar en boquilla.
Aplicar dos manos con un espesor aproximado de 45 i en H/H

PICTOGRAMA | PROCESO 3.° B - APAREJO -

| FORMULACION Y APLICACION DEL APAREJO CON TEXTURANTE
A PISTOLA

Los procesos, métodos y proporciones seran los que se especifiquen en
las fichas técnicas del fabricante, pudiendo ser los que aparecen en el
siguiente ejemplo:

Mezclar el aparejo + catalizador + disolvente, dependiendo del tipo
de proceso y segtin se especifique en las fichas técnicas del fabricante.
Estas proporciones en humedo sobre humedo podran ser:

— H/H: 6:1:2 La vida de la mezcla sera de 60 min a 20 °C

A esta mezcla se le anadira el texturante en la siguiente proporcion:

— Aparejo 2 partes-texturante 1 parte.

Aplicar el aparejo con una pistola de gravedad HVLP y pico de fluido de
1,4-1,6 mm.

La distancia de aplicacién sera grande entre 30 y 45 cm.

La presion en la pistola serd baja y dependera del tipo del grosor de la
textura:

— Textura muy gruesa, presion = 0,20-0,35 bar de entrada de aire.

— Textura muy fina, presion = 1,40-1,70 bar de entrada de aire.

Aplicar 1 mano con el aparejo 2K activado y diluido de forma habitual
encima de la imprimacién para plasticos, dejar evaporar 5 minutos y acto
seguido aplicar 2 o 3 manos del aparejo texturado. Se dejara evaporar
2 minutos entre manos.

l El secado se realizara al horno a 60 °C en 10 minutos.

PICTOGRAMA

€ Rl

PROCESO 3.° C - APAREJO -
APLICACION DEL APAREJO ULTRARRAPIDO UV CON SPRAY

En pequenas reparaciones puntuales, se puede utilizar el aparejo en spray

ultrarrapido listo al uso.

Se aplica a una distancia de unos 15 0 20 cm y en el nimero de manos

| necesarias hasta conseguir el espesor deseado, 4 manos dobles seguidas,
aproximadamente.

El secado se realiza con la lampara UV en la zona aparejada durante
2 minutos.

* Este proceso no es compatible con otros sistemas de secado.

EJEMPLO





[image: image39.png]LIJADO DEL APAREJO

« En los plasticos con aparejos texturados y himedos sobre himedos,
no seré necesario el lijado.

Lijar el defecto, si fuese necesario, en seco con méaquina roto-orbital y
lijas de P360-P400-P500-P600, con una drbita de maquina de 5-10 m/m.
Se puede anadir sobre el aparejo una guia de lijado con negro de humo
0 una pulverizacion de pintura, para ver mejor las zonas lijadas.

Las zonas que no sean accesibles con la maquina roto-orbital como aris-
tas y huecos se lijaran con lija tridimensional fina, aplicando al mismo
tiempo aire con la pistola de soplado, hasta conseguir un acabado de
lijado perfecto.

COMPROBACION, LIMPIEZA Y DESENGRASADO DEL APAREJO LIJADO

Comprobar el acabado del lijado de forma visual y tactil, pasando la pal-
ma de la mano descubierta por toda la superficie, de delante hacia atras,
en uno y otro sentido, detectando posibles irregularidades.

Limpiar con el producto especifico de limpieza antiestatico, especialmen-
te indicado para prevenir la formacién de electricidad estatica, aplican-
dolo a la superficie con un papel de celulosa especifico y después secar
con otro papel de celulosa.

Este producto viene ya preparado para su uso.

el

FORMULACION Y APLICACION DE LA PINTURA DE ACABADO

Preparar la pintura en un recipiente de plastico mediante la formulacién
de basicos al agua. Aproximadamente, 150-200 g por pieza.

Aplicar la pintura con pistola de gravedad, cuyo pico de fluido debe ser
de: 1,3-1,4mm. La presion del aire: en pistola convencional 1,52, bar/
max, para hibrida EPA 2,0 bar/méx y para HVLP 0,68 bar en boquilla.
Regular la pistola con abanico medio-amplio, y aplicar a una distancia
de 15-20 cm.





[image: image40.png]FORMULACION Y APLICACION DEL BARNIZ

« Los procesos, métodos y proporciones seran los que se especifiquen
en las fichas técnicas del fabricante, pudiendo ser los que aparecen
en el siguiente ejemplo:

En el bamiz 2K

Mezclar el barniz 2K con el flexibilizante dependiendo del tipo de plas-

tico:

— En los plasticos flexibles, la proporcion podra ser de: 5 partes de barniz
y 1 parte de flexibilizante.

— En los plasticos muy flexibles, podra ser de: 2 partes de barniz y 1
parte de flexibilizante.

Después se anadiran al barniz ya flexibilizado, el catalizador y el disolven-

te en las proporciones indicadas en la ficha técnica del producto.

Si fuese necesario y el fabricante lo indicase, se anadiria el aditivo mati-

zante dependiendo del tipo de plastico. (Ver Figura 4.66 cTablas de pro-

porciones de matizantes».)

En el bamniz al agua

La mezcla se debe realizar en un recipiente de pléstico con los siguientes
productos: barniz + catalizador + reductor + aditivo en las proporciones
indicadas en la ficha técnica del fabricante del producto.

No suele hacer falta flexibilizante en el barniz al agua, a no ser que se
especifique en las fichas técnicas.

En ambos casos, preparar aproximadamente 150-200 g por pieza.
Aplicar el barniz con pistola de gravedad.

Pico de fluido en convencional e hibrida: 1,2-1,4 mm y en HVLP el pico
de fluido sera: 1,3/1,4 mm.

La presion del aire en la entrada de la pistola sera; en convencional,
1,52,5 bar/méx en hibrida EPA 2,2 bar/max y en HVLP 0,68 bar en bo-
quilla.

Regular la pistola con abanico amplio-méximo y una distancia de 15-20 cm.

En el barniz 2K

Aplicar 2 manos completas y uniformes con los sistemas MS y MS-
Express. En el sistema Express 3 manos.

Dejar evaporar 5 minutos entre manos.

Se debera secar el barniz al horno a 60 °C. El tiempo dependera del tipo de
barniz y del catalizador; éste sera de aproximadamente: 10-20-30 minutos.

En el barniz al agua

Aplicar una mano ligera, seguida de una mano cargada, hasta obtener
una capa de 50-60 micras de espesor, dejando un tiempo de evaporacion
entre mano y mano de 3 a 10 minutos a 20 °C.

El tiempo de secado serd de: 20 0 30 min a 60 °C, dependiendo éste del
catalizador y de las recomendaciones del fabricante.





12. Defectos en los procesos de aplicación de pinturas y equipos de ensayos para establecer su calidad


Se debe observar con detenimiento el trabajo realizado, para detectar los posibles de​fectos que puedan presentarse en las superficies tratadas y pintadas con pinturas al agua.

Hay que tener especial cuidado para que esto no suceda, pues la rectificación sobre un vehículo que se acaba de reparar hace perder calidad al trabajo.

En los siguientes cuadros de las Figuras se muestran los defectos más comunes que se producen en la aplicación de pinturas al agua en el taller.
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Fary

Se suele reconocer por la flotacion
de pigmentos que diluidos por el
diluyente se desplazan de las ca-
pas inferiores hacia la superficie,
produciendo una variacién de la
tonalidad.

+ BOLSAS DE AIRE

r

Son burbujas de aire 0 ampollas.
El aire atrapado debajo de la pin-
tura se expande produciendo la
separacion y abombamiento de
la misma.

« OXIDACION

4

Es el desprendimiento de la pe-
licula de pintura, provocado por
el ataque del oxigeno al sustrato
metalico, especialmente alrede-
dor de los accesorios de la carro-
ceria, de los contornos de piezas
y juntas.

« ATAQUE POR ACIDO
0 DISOLVENTE

g

Se suele reconocer al identificar
en la superficie parches muy des-
coloridos speros, y posiblemen-
te con grietas y fisuras en el drea
afectada.

— Utilizacién de fondos que
contengan pinturas viejas
que contuviesen ese tipo de
pigmentos; destruccion de la
resina del esmalte antiguo.

— Activar la masilla con exceso
de peréxido, més del 4%.

— No dejar evaporar el tiempo
recomendado o no secar con
el soplador venturi el tiempo
necesario.

— Una aplicacién defectuosa
de la masilla, aparejo o tapa-
poros.

— Insuficiente lijado de la zona
desconchada.

— Union de los bordes y es-
quinas por la pelicula de
pintura.

— No haber preparado y aisla-
do el soporte correctamen-
te, especialmente cuando se
aplica sobre fibra de vidrio
GFK.

— Aplicacién excesiva de calor
en el secado.

— Corrosion del soporte meta-
lico dando como resultado
la pérdida de adhesion de la
pintura. Es frecuentemente
causado por:

« Exposicion de superficies
de metal desnudo por da-
fios accidentales, o dejar
taladros sin tratar.

« Exposicién de superficies
de metales desnudos de-
bido a la destruccion de
la pelicula de pintura por
contaminacion.

— Derramamiento accidental
de sustancias corrosivas ta-
les como liquido de frenos,
peroxidos o acido de bate-
rias.

— Uso de detergentes en su-
perficies frescas.

— Lluvia 4cida que queda en la
superficie.

— Asegurarse de que la superficie
a pintar esté en correcto esta-
do.

— Utilizar el aparejo recomen-
dado.

— Activar la masilla con la canti-
dad justa de peroxido.

— Evitar cualquier pulverizado
sobre la superficie a pintar de
distinto color.

— Respetar los tiempos de evapo-
racion y secado.

— Aplicar correctamente la masi-
Ila, tapa-poros o imprimacion.

— Lijar correctamente la zona des-
conchada.

— Evitar aplicacion excesiva de
pintura y cerciorarse de que la
pintura penetre en las lineas de
unién y en los bordes de las es-
quinas.

— Examinar la base para determi-
nar la porosidad, especialmente
en cuanto a las burbujas de la
capa, la fibra o plasticos refor-
zados GFK.

— Preparary aislar cuidadosamente.

— Evitar la aplicacién excesiva de
calor durante el secado.

— Asegurarse de que todas las su-
perficies de metal son tratadas
con los liquidos correspondien-
tes y utilizar una imprimacion
anticorrosiva antes de pintar
(fosfato de cinc).

— Reparar cualquier dafio en la
capa de pintura tan pronto
como sea posible. Tratar inme-
diatamente todo soporte meta-
lico expuesto sin proteccion.

— Conservar normas adecuadas
de limpieza y conservacion de
superficies cuando se trabaje
en el vehiculo.

— Proteger el vehiculo cuando
esté a la intemperie.

— Evitar el empleo de detergentes
en superficies recién pintadas.

— Asegurarse de que la pintura
esta completamente endureci-
da.

— Lijar hasta llegar al
acabado original.

— Impermeabilizar con
sellador recomenda-
do o imprimacion epo-
xidica y repintar.

— La pintura debe qui-
tarse hasta el fondo
de la ampolla; cual-
quier defecto anterior
debe corregirse y el
area afectada debe
pintarse de nuevo.

— Decapar la pintura del
4rea afectada hasta el
metal desnudo; qui-
tar toda corrosién
existente; tratar la su-
perficie con el liquido
para tratamiento de
los metales corres-
pondientes; utilizar
imprimacién antico-
rrosiva y repintar.

— Un daio ligero puede
rectificarse alisando,
lilando y puliendo.

— En caso de un ataque
més severo, quitar la
pintura hasta llegar
a una superficie firme
y repintar.

Figura Cuadro 1 de posil

les defectos en pintura.
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Son aberturas semejantes a crate-
res en la superficie de la pintura;
la variacion de tamaio va desde
simples puntos de aguja hasta
aberturas de 1 cm de diametro.

+ CORROSION

Son grietas irregulares en la peli-
cula de pintura.

Las fisuras adquieren general-
mente forma de una estrella
de tres puntas. La profundidad
de la penetracion de la pelicula
de pintura varia; en el caso de fi-
suras graves puede penetrar hasta
el soporte.

Presencia de siliconas en la
atmosfera o en la superficie,
incluso, restos minimos de
ésta bastan para producir el
defecto.

Otras fuentes de contamina-
cion, tales como grasa, resi-
duos de jabén, detergentes,
ceras o aceites del compre-
sor, y residuos del desen-
grase.

Elementos incompatibles en
el aparejo.

Saturacion por los gases
dentro de la cabina.

Mezcla inadecuada de ma-
teriales antes de ser aplica-
dos, diluyentes insuficientes
o equivocados.

Deficiente preparacion de la
superficie, abrasivos fuer-
tes.

Contaminacion de aceite o
agua en la tuberia neumati-
ca.

Grosor excesivo de la pelicu-
la y tiempo insuficiente para
el secado entre capas, venti-
lacién de aire frio para que la
superficie se seque cuando
adn tiene diluyente.

Soporte demasiado caliente
o demasiado frio durante el
proceso de aplicacion.

Limpieza minuciosa de la su-
perficie que seré pintada para
eliminar cualquier residuo de
polish o siliconas que tuviera y
no emplear ese tipo de produc-
tos en las cercanias del area de
pintura.

Limpieza de superficie antes de
lijarla. Asegurandose de que
todo el polvo haya desapareci-
do.

Asegurarse de que la pistola y
el compresor estén en perfecto
estado.

Utilizar siempre los materiales
recomendados.

Cerciorarse de que el area de
pintura esté correctamente ven-
tilada.

Mezolar siempre la pintura com-
pletamente y utilizar la cantidad
correcta de diluyente recomen-
dado.

Preparar la superficie cuidado-
samente, usando los grados
correspondientes de abrasivos.
Limpiar completamente la su-
perficie poniendo gran atencion
a los cantos lijados.

Mantener siempre el equipo
de aire comprimido en buenas
condiciones.

Utilizar técnicas de aplicacion
correctas. Aplicar la pintura en
peliculas delgadas y humedas;
asi mismo, dejar tiempo sufi-
ciente para el secado entre ca-
pas.

Asegurarse de que la superficie
esté entre la gama de tempera-
tura recomendadas por el fabri-
cante de productos, antes de
empezar a pulverizar.

— Quitar completamen-
te el area afectada y
repintar, siguiendo los
procedimientos de re-
paracién recomenda-
dos por el fabricante.

— No utilizar nunca anti-
siliconas en bases b
capa, ni en la limpieza
ni en la dilucion.

— En casos menores,
donde dnicamente la
capa superior es la
afectada, lijar hasta
lograr un acabado fir-
me y repintar.

— Si las fisuras han pe-
netrado la imprima-
cién, eliminar la pin-
tura del drea afectada,
asegurandose de que
cualquier defecto del
soporte sea corregido
y pintar.

Figura

Cuadro 2 de posibles defectos en pintura.




( Equipos de ensayos de calidad de las pinturas
Con estos equipos se realizan los ensayos para detectar la calidad de las pinturas como: igualación del color y brillo, espesor, dureza adherencia, resistencia a la penetración, etc.

[image: image43.png]ESPECTROFOTOMETRO

El espectrofotémetro multi-4ngulo es un instrumento portatil, disefiado para tomar
medidas espectrales de color por reflexian, transmision y emision, desde 360 a 750 nm
en acabados de color sélido, metalizados, perlados y en pintura de efecto especial.
Estos datos son enviados a un ordenador cuyo software interpreta los valores y pro-
porciona los datos espectrales; posteriormente, son traducidos a valores de coorde-
nadas de color.

MEDIDOR DE ESPESOR DE RECUBRIMIENTO

Instrumento compacto que se utiliza para medir con precision el espesor de todo tipo
de recubrimientos, tanto en base férrica como en no férrica.

El ensayo consiste en colocar el sensor sobre la superficie tratada y éste indicara en
micras en el display la distancia desde ese punto al sustrato. El rango de medicion es
de 02 5.000 um.

DUROMETRO DE LAPICES

La prueba consiste en desplazar l4pices de distintas durezas, con un peso definido,
sobre el recubrimiento a ensayar con el atil portalapices de ensayo. La penetracion
de la punta de un lapiz determinado define la dureza superficial de las pinturas. Los
14pices van desde 68 hasta 9H

CORTE ENREJADO DE ADHERENCIA

El ensayo consiste en formar cuadriculas de igual tamano hasta el sustrato de la
superficie pintada. Una vez cepillada, se adhiere cinta normalizada que, posterior-
mente, de despega. En este momento se observa a través de una lupa el grado de
desconchamiento de los vértices, midiendo la adherencia de las capas de pintura
y revestimientos.

VISOR DE AUMENTO

Esta prueba consiste en colocar el visor de aumento en la superficie, a la cual se
desea someter a un control de calidad, detectando asi posibles defectos de aplicacion
de pinturas.

HIGROMETRO

Instrumento que sirve para comprobar la humedad del aire de la cabina y realizar su
control de calidad, sobre todo con la aplicacion de pinturas al agua, ya que un exceso
de humedad puede danar las capas de pintura.

ANEMOMETRO

Este aparato consta de una turbina y un sensor de vueltas muy sensible, el cual, al
colocarlo debajo del plenum de la cabina, indicar4 la velocidad de corriente de aire
y como consecuencia la fuerza del mismo. Es necesario realizar esta prueba siempre
que se sospeche que no hay suficiente aireacion o una velocidad baja de aire en la
cabina.

Figura  Equipos de ensayos de calidad de las pinturas.




Casos prácticos

PRÁCTICA 1
Descripción de la práctica 

· Realizar los procesos de localización y de formulación del color (conocido y no conocido). Aplicación do pinturas al agua y del barniz mediante las diferentes técnicas. Por último, realizar el pulido del barniz

Material necesario

· Superficie a pintar ya preparada en prácticas anteriores, pistolas de aplicación, microfichas o formuladora compu​terizada, básicos, pulimentos, material de protección, cabina, diferentes equipos y útiles do embellecimiento y el libro.
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PRÁCTICA 2
Descripción de la práctica 

· Realizar el proceso de difuminado en una superficie embellecida con pinturas al agua.
Material necesario

· Pintura del mismo color de la superficie a difuminar, útiles y herramientas necesarios para la aplicación y apuntes.
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PRÁCTICA 3
Descripción de la práctica 

· Realizar el proceso completo de una reparación de una pieza nueva metálica y la aplicación de pinturas al agua sobre una superficie plástica.

Material necesario

· Superficie a pintas, pistolas de aplicación, microfichas o formuladora computerizada, básicos, pulimentos, material de protección, cabina, diferentes equipos y útiles de embellecimiento y apuntes.
[image: image46.png]



Embellecimiento

