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Este libro se divide en 7 capitulos, correspondientes a 7 unidades de trabajo, para que el alumno se forme

en el embellecimiento de superficies.

El proceso de embellecimiento de vehiculos
Pinturas utilizadas en el pintado de vehiculos

Equipamiento del area de pintura

Identificacion y correccién de defectos y dafios
Personalizacion del vehiculo

NowuhswN =

Técnicas de mezclas de colores para la preparacion de pinturas

Acabado de vehiculos. Proceso y métodos de trabajo

Personalizacion del vehiculo

Cada capitulo presenta un sumario, que resume los contenidos que se van a tratar en
profundidad, junto con un plan de aprendizaje, desarollado en “Aprenderas a...".

A continuacion, el capitulo se inicia con una breve apro-
ximacion a la materia. Todas las unidades de trabajo dis-
frutan de numerosas fotografias y dibujos que facilitan
las explicaciones y que acercan al alumno al que sera su
area de trabajo en el futuro y a las herramientas de apli-
cacion que debera emplear.
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Capitulo ﬂ

Ademas, cada capitulo se ve salpicado por diferentes
cajas de texto, con aportaciones de utilidad para el
alumno:

* Recuerda: resalta alguno de los conocimientos mas
importantes de cada tema.

e Glosario: describe palabras claves o determinados
conceptos que se aplican en cada unidad de trabajo,
explicando su significado.

EMBELLECIMIENTO DE SUPERFICIES

& cesvimap



Al final de cada tema se ubica un esquema, que con-
tiene, de forma sintetizada, las principales ideas objeto
de estudio para, de un vistazo y graficamente, tener una
idea general del tema y fijarlo mejor.

Examinate son cuestiones que se formulan al alumno,
a modo de actividad final, que le pueden servir como
autoevaluacion.

Practica es un apartado que desrrollara el profesor con
los alumnos en las aulas taller del centro. Estas activida-
des despertaran inquietudes relacionadas con los temas
que se estudian, de tal forma que el aprendizaje sea mas
completo.

Esquems = Esquema

Para saber mas recoge referencias a articulos, videos y
fichas tanto de Cesviteca, la biblioteca multimedia de CES-
VIMAP, como de Revista CESVIMAP, revista especializada
en la peritacion y reparacion de carrocerias de automoviles.

El articulo de Revista CESVIMAP seleccionado facilita
una vision diferente o hace referencia a nuevas tecnolo-
gias empleadas en el taller de chapa y pintura.

En definitiva, Embellecimiento de Superficies es una obra
ideada para facilitar el aprendizaje de los futuros pro-
fesionales del taller, a todo color, con numerosos ejem-
plos practicos y una gran variedad de procesos de tra-
bajo. Estos procesos han sido desarrollados en el taller
experimental de CESVIMAP por los mejores especialistas
de diversos ambitos: peritacion de automoviles, repara-
cién y pintado de vehiculos, fotografia y ediciéon multi-
media, etc.

TIPOLOGIA DE BARNICES, EVOLUCION Y APLICACIONES

Como un espejo

#
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El proceso de embellecimiento

de vehiculos

1. Acabado de vehiculos
Organizacién y equipamiento

del area de pintura del taller
de reparacion

Seguridad e higiene en el 4rea

de pintura
Avrticulo
Examinate
Practica

Para saber mas

Aprenderas a...

Conocer los distintos tipos de acabado.

Adentrarte en el proceso de
embellecimiento de vehiculos y en su
secuencia de trabajo.

Distinguir las zonas del area de pintura.
Elegir qué producto, herramientas,
equipamiento e instalaciones requiere el
proceso de embellecimiento.

Emplear las medidas de seguridad personal

y colectiva para protegerse de los riesgos
de cada proceso.

EMBELLECIMIENTO DE SUPERFICIES
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Capitulo

La pintura proporciona a los vehiculos proteccion anti-
corrosiva y les confiere una estética caracteristica en
cuanto a co lor y brillo. En una reparacion, el objetivo es
conseguir un acabado lo mas parecido posible al de
origen.

1. ACABADO DE VEHICULOS

El repintado se realiza en dos fases: en la de preparacion se protege al vehiculo de la corrosion y se acondicio-
na su superficie para facilitar la aplicacion de las pinturas de acabado; en la de embellecimiento o acabado se apor-
ta el color y el brillo, formando, ademas, una resistente pelicula protectora.

FASES DEL REPINTADO DE VEHICULOS

Fase Objetivo Objetivo
. Productos S .
de repintado principal secundario
Preparacion de Pinturas de fondo | Proteccion frente | Acondicionamiento de la
superficies a la corrosion superficie para recibir las
pinturas de acabado
Embellecimiento de | Pinturas de Mejora de la Proporcionar una proteccion
superficies acabado estética mecanica a los productos

de pintura aplicados

Recuerda

Las fases del proceso de repintado de vehiculos son dos:

DJ e Preparacion de superficies.

e Embellecimiento 0 acabado de superficies.

1.1. Tipos de acabado

El proceso de trabajo en la fase de acabado es diferente en funcion del tipo de acabado que precise el vehicu-
lo. Se puede distinguir entre acabados monocapa, bicapa y tricapa.
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Los equipos utilizados en la aplicacion de las pinturas son las pistolas aerograficas que requieren la ins-
talacion de un sistema de aire comprimido, para su funcionamiento. Actdian atomizando la pintura y proyectandola
sobre la superficie; el aire y el producto entran en la pistola a través de conductos independientes y se mezclan a la
salida del casquillo, de forma controlada. Constan, pues, de tres sistemas fundamentales: de alimentacion de aire, de
alimentacion de producto y el sistema de pulverizacién. Operando sobre estos tres sistemas se regulan las pistolas
para obtener un buen acabado.

Recuerda

Herramientas de acabado:

DJ e (Circulo cromatico. e Espectrofotometros.

e (artas de color. e Mapas de color.
e Balanzas inteligentes.

Existen varios tipos de pistolas: convencionales, HVLP e
hibridas.

e |as convencionales sélo aprovechan un 35% de la pin- ,
tura que Sse consume. f

e Las HVLP (de alto volumen y baja presion), incrementan
la tasa de transferencia (cantidad de producto que se
deposita en el sustrato) hasta un 65%.

e |as hibridas proporcionan unos coeficientes de transfe-
rencia elevados, con unos métodos de aplicacion simi-
lares a los de las pistolas convencionales.

Por otra parte, cada vez es mayor el ndmero de herra-
mientas y equipos de accionamiento neumatico en el area de
pintura. Esto hace imprescindible un sistema de aire com-
primido de potencia suficiente, que debe constar de cuatro
partes:

e Compresor 0 equipo generador de aire.

* Red principal.

o | ..
Lineas de servicio. Pistola aerografica

e Componentes para el tratamiento del aire.

Asimismo, deben existir unos equipos de control y regulacion del aire, instalados en el compresor y en el punto
de consumo, que modifiquen la corriente, asegurando la pureza del aire.

Los equipos e instalaciones utilizados para la evaporacion y el secado de las pinturas son la cabina, los
secadores por rayos infrarrojos (Ir) y ultravioletas (Uva), y los sopladores.

Equipos de secado

Cabina-horno Infrarrojos Ultravioleta Sopladores
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Recuerda

Los equipos de acabado son:

D) e Pistolas aerograficas.

Cabina-horno.

Rayos infrarrojos.

Rayos ultravioleta.

Sopladores.

Lavadoras de pistolas.

La cabina o cabina-horno es una instalacion aislada del resto del taller, donde se produce un ambiente pre-
surizado, idéneo para la practica del pintado y secado de automoviles. En su interior se ha de contemplar la pro-
teccion fisica del pintor.

Una alternativa interesante al secado convencional por aumento de la temperatura dentro de un recinto cerrado
la ofrece el sistema de transmision de calor mediante rayos infrarrojos. La transmision de calor se consigue a tra-
vés de ondas electromagnéticas pertenecientes a la gama espectral no perceptible por el ojo humano, denominadas
radiaciones infrarrojas o radiaciones térmicas. Estas radiaciones pueden ser de onda corta, media o larga. El mercado
abarca desde un simple secador manual hasta equipos programables y tineles de secado incorporados en las cabinas.

Los equipos de secado por rayos ultravioleta se estan introducciendo en el mercado y se usan en combinacion
con un tipo de pintura especifica para este modo de secado.

Los sopladores por aire forzado aceleran el proceso de evaporacién del disolvente de toda clase de pinturas
y, en especial, de las de base acuosa.

Por otra parte, los continuos cambios de productos y de color obligan al pintor a la limpieza de las pistolas de
aplicacion, para evitar posibles defectos de pintado. Las lavadoras de pistolas cumplen esta funcion; estan des-
tinadas tanto a la limpieza de las pistolas como de cualquier otro utensilio del pintor.

3. SEGURIDAD E HIGIENE EN EL AREA DE PINTURA

Seguridad e higiene son dos conceptos vinculados al puesto de trabajo. La actividad de repintado de vehiculos
presenta riesgos que han de ser identificados para poder eliminarse, anteponiendo las medidas de proteccion
colectiva a las individuales.

Los profesionales encargados de efectuar los trabajos de embellecimiento de superficies tienen que manejar
materiales y productos que pueden resultar peligrosos para la salud. Por ello, es imprescindible conocer qué riesgos
existen en el manejo y almacenamiento de los productos y como pueden prevenirse e, incluso, eliminarse.

3.1. Riesgos laborales en el embellecimiento de superficies

El riesgo laboral se define como la posibilidad de que un trabajador sufra un determinado dafio derivado del tra-
bajo o, también, como la combinacion de la frecuencia o probabilidad y de las consecuencias que puedan derivarse
de la materializacion de un peligro. Para evitar un riesgo es necesario combatirlo. Es necesario abogar por la pre-
vencion en la empresa, entendiendo por prevencion el conjunto de actividades o medidas adoptadas con el fin de evi-
tar o disminuir los riesgos derivados del trabajo.

@ CESVIMAP EMBELLECIMIENTO DE SUPERFICIES
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Las resinas sintéticas se obtienen en el laboratorio por sintesis o por la combinacién de sustancias mas simples
durante diversos procesos quimicos. Actualmente, se utilizan distintos tipos de resinas sintéticas: clorocaucho,
fendlicas, alquidicas, vinilicas, etc.

Recuerda
Existen distintos tipos de resinas:
DJ e De clorocaucho. e Vinilicas. e Celuldsicas.
e fendlicas. e De poliéster. o Acrilicas.
e Alquidicas. e Epoxi. ¢ De poliuretano.

2.1. Resinas de clorocaucho

Las resinas de clorocaucho se caracterizan por ser inflamables, inertes quimicamente, resistentes a grasas y a acei-
tes poco permeables al vapor de agua. Presentan un buen secado inicial, aunque retienen disolventes y pueden lle-
gar a ocasionar problemas en los repintados sucesivos. No resisten mas de 90 °C y forman peliculas duras y que-
bradizas, por lo que necesitan ser plastificadas.

A pesar de todo esto, no se emplean habitualmente en automocién, salvo en la proteccion de chasis o bajos e
interiores, porque no ofrecen muy buenos acabados en superficies exteriores, tanto por el espesor de la capa
como por la textura. Se utilizan en vehiculos donde la calidad del acabado no sea muy exigente, como vehiculos agri-
colas y ciertos vehiculos industriales.

2.2. Resinas fendlicas

Las resinas fenolicas estan formadas, basicamente, por la reaccion de los fenoles y el formaldehido. Las prime-
ras resinas fendlicas no eran solubles en aceite secante, por lo que no se utilizaban directamente en la fabricacién de
pinturas, sino afiadiendo colofonia y otros aceites para aumentar su solubilidad. Actualmente, se emplean fenoles
complejos que, sin la adicion de colofonia, resultan ser medianamente solubles. No obstante, estas resinas resultan
ser espumosas, por lo cual deben utilizarse disolventes que anulen esta caracteristica.

Por otra parte, las resinas fenélicas tienen una buena resistencia a la intemperie.

2.3. Resinas alquidicas

También denominadas gliceroftalicas, las resinas alquidicas son el resultado de la reaccion de un polialcohol con
poliacidos y aceites grasos.

Existen muchos tipos de resinas alquidicas, ya que es posible variar el polialcohol mas utilizado (la glicerina) con
una gran cantidad de polidcidos, cada una de ellas para un uso diferente.

Las caracteristicas que consiguen estas resinas en las pinturas son: dureza apreciable, adherencia y flexibilidad
notable, resistencia a factores externos de desgaste, buen acabado (con brillo) y velocidad de secado excelente.

Glosario

Resina alquidica: Son resinas en cuya composicion entran, generalmente, acidos grasos
vegetales, polialcoholes y poliacidos, que mediante una reaccién de condensacion forman un

polimero.

PINTURAS UTILIZADAS EN EL PINTADO DE VEHICULOS @ CESVIMAP



2.4. Resinas vinilicas

Tienen como base radical etileno monovalente,
utilizando normalmente cloruro de vinilo o acetato
de vinilo. En automocion se emplean combinadas
con resinas alquidicas y, dada su escasa influencia,
como pinturas de base emulsionadas.

2.5. Resinas de poliéster

Las resinas de base poliéster se utilizan como
material de relleno. Presentan grandes ventajas:
elevado porcentaje de materias secas, secado rapi- :
do y acabado con escasa retraccic')n, lo que reduce Las imprimaciones anticorrosivas contienen resinas vinilicas
el riesgo de rechupados o hundimiento de material.

Presentan ciertas desventajas, como la complejidad de mezcla ligante-catalizador-acelerador, que obliga a una
perfecta reaccion; ademas, en condiciones extremas puede endurecerse muy rapidamente. Asimismo, los tiempos de
almacenaje son muy cortos.

2.6. Resinas epoxi

Con las resinas epoxi se obtiene buena resistencia a los disolventes y productos quimicos, aunque también es
preciso considerar sus proporciones, tiempo de aplicacion, etc.

La constitucion de esta clase de resinas tiene como caracteristica un grupo epdxido, que reticula gracias a su
reaccion con grupos alcohol o con aminas, formando el polimero.

Los disolventes deben elegirse cuidadosamente, pues podrian reaccionar con el catalizador, no completandose
la polimerizacion.

Caracteristico de las resinas epoxicas es su excelente adherencia, elasticidad y resistencia a la abrasion, a
agentes quimicos y a los disolventes.

Glosario

Epoxi: Una resina epoxi es un polimero termoestable que se endurece cuando se mezcla
con un agente catalizador. Estas resinas se usan mucho en capas de imprimacion, tanto para

proteger la corrosion como para mejorar la adherencia de las posteriores capas de pintura.

2.7. Resinas celulodsicas

Su base es nitroceluldsica. La capa se forma por simple evaporacion de los disolventes; si aumenta en exceso la
cantidad de resinas gliceroftalicas, la capacidad de secado se ve limitada. Con otras resinas naturales o sintéticas se
puede mejorar su brillo y adherencia, aunque un exceso de resina natural daria lugar a una capa de grosor excesi-
vo y de gran debilidad. Mediante la adicién de otras resinas o plastificantes aumenta la flexibilidad de la pelicula.

@ CESVIMAP EMBELLECIMIENTO DE SUPERFICIES
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Equipos HVLP

Se pierde
vt

. . Se pierd v .

Las pistolas HVLP surgieron como respuesta B

a las exigencias legislativas en materia medio- ~ ~. i/ ;3% 100G,
. o A
ambiental. La nube de pulverizacion es mucho [ 3% 7 \ 3% 100gr
\\50 qr. g

mas reducida. Esto se consigue disminuyendo la
presion de aplicacion y, por tanto, el rebote de
las particulas de pintura. Sin embargo, para
mantener una buena atomizacion, emplean
mayor cantidad de aire.

33%
100 gr.

¥ 33% 5001

Debido a su disefio, en las pistolas HVLP Sistema HVLP Sistema convencional
hay una pérdida de presion, que permite regu-
larlas a 0,7 bar (10 psi) a la salida del casquillo,
lo que produce, por succién, una menor veloci-
dad de la pintura en la boquilla de producto.

Mezcla total 150 gr. Mezcla total 300 gr.

Comparativa de transferencias

Las pistolas HVLP requieren un gran
caudal de aire a baja presion (entre 450 y
500 litros/minuto) para atomizar el producto.
Esto hace recomendable el uso de mangue-
ras de didmetro interno de 8 6 10 mm y
que el compresor sea de una potencia supe-
rior.

Ademas, durante la aplicacién no se pro-
duce rebote de la pintura, reduciéndose asi la
niebla de pulverizacion. Consiguen, de esta
forma, un notable aumento de la tasa de
Pintado con HVLP transferencia, que puede sobrepasar el 65%.

Al tener una tasa de transferencia mayor, contribuye a la reduccion de emisiones de contaminantes a la atmds-
fera, tanto de COV (compuestos organicos volatiles) como del resto de productos nocivos utilizados en los trabajos
de pintura.

Las caracteristicas de aplicacion con una HVLP son muy diferentes a las de las pistolas convencionales:

* Las pasadas deben efectuarse mas cerca de la superficie (a unos 10-12 cm), ya que, en otro caso, al tratarse
de equipos que pulverizan a una presién mas baja, las particulas tendrian dificultades para llegar a la
superficie.

e Este acercamiento y la mejor tasa de transferencia requiere mayor rapidez en las pasadas, ya que la cantidad
de pintura que se va a depositar sobre la superficie es muy superior, evitando asi defectos.

e Se utilizan distintas presiones de entrada y salida. Se debe ajustar la presion en la boquilla hasta los 0,7 bar,
que suele corresponderse con unos 2 bares de presion a la entrada de la pistola.

e El abanico es menor que el de las convencionales, en parte, por la menor distancia a la superficie, lo que impli-
ca que se realizaran mas pasadas.

® Los picos de fluido son distintos para cada producto, por lo que se deben sequir las indicaciones de los fabri-
cantes del equipo y de la pintura.
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Pistolas aerograficas.

La tasa de transferencia y la ergonomia son
las caracteristicas que mejor definen a una pis-
tola aerogréfica. La experiencia y la capacidad
de maniobra, las mejores cualidades del pintor.
Conocer las herramientas que tiene a su dis-
posicion sera su mejor aliado para resultar
vencedor de la guerra diaria que libra contra el
color.

Las pistolas aerograficas se distinguen por su disefio
ergonémico, que convierte la aplicacion en una tarea
cémoda. Solo de esta manera es posible pintar durante
horas en un taller, puesto que si la herramienta no fue-
se adecuada, demasiado pesada o de formas compli-
cadas, el pintor sufriria un desgaste terrible, gran fatiga
y, a la larga, lesiones.

Son tres las clases de pistolas que se emplean: la pistola
convencional, la HVLP (de alto volumen y baja presion)
y las hibridas de gravedad.

& cesvimap
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Se distinguen porque las convencionales trabajan con
3,5 bares en cacha y con 2 bares a la salida de la boqui-
lla. Requieren, sin embargo, un bajo volumen de aire
pues trabajan por presion. Su mayor problema es de
transferencia (s6lo un 33%, es decir, de 100 g sélo 33 g
se depositan sobre la pieza). Su baja tasa de transferen-
cia se muestra en una niebla de pulverizacion elevada.

Las HVLP fueron las mas logradas técnicamente en su
dia. Se han destinado, fundamentalmente, a la aplica-
cion de color base. Necesitan una presion de entrada en
cacha de 2 bares y de 0,7 bares en boquilla. Este hecho
supone que la atomizacion del producto sea menor,
consiguiéndose basicamente mediante el consumo de
elevados volumenes de aire; por el contrario, la tasa de
transferencia asciende hasta un 65%.

Las pistolas, no obstante, que van ganado la batalla son
las denominadas hibridas. Por como aplican la pintura y
la presion que demandan se parecen mucho a las con-
vencionales, pero, y es un aspecto fundamental, dis-
frutan de la elevada capacidad de transferencia de las
HVLP.

Ajustes

El regulador de producto fija el retroceso maximo de la
aguja al presionar el gatillo, ajustando, por tanto, la
cantidad de pintura que pasa por el pico; normalmente
se abre al maximo para dejar pasar todo el producto y
controlar la aplicacion con el gatillo; si se cierra, blo-
quea el movimiento de la aguja, no saliendo pintura. Lo
mas recomendable es mantener siempre con matiza-
ciones y dependiendo del producto que utilicemos,
abierto a tope y operar sobre el resto de ajustes o variar
la manera de aplicar mas o menos rapida.
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EQUIPAMIENTO DEL AREA DE PINTURA

( Instalaciones

) ( Equipos y hel

rramientas )

(Cabina—horno

>_

( Partes constitutivas

]

autoportante
Grupo de
ventilacion

y calefaccion

Cuadro de mandos

(Planos aspirantes

>_

(Sistema de aire comprimido )—

(Compresores volumétricos

(Turbocompresores

® cesvimapr

—(Pistolas aerograficas )

—(Pa rtes

)

|—(Depc’)sito

)

(Casquillo, pico y aguja

Sistema de regulacion del
abanico

Lavadoras para pinturas al
disolvente 0 acuosas

(Reciclador de disolventes )—

—(Méquina de mezclas )

(Lector de microfichas )—

—(Balanza de precision )

(Balanzas inteligentes )—

Camara para la
comprobacion de colores

Horno de secado
de probetas

—(Viscosimetro )

(Equipos de secado por UV )_

_(Venturi de secado al agua )

—(Equipos de secado por IR )

—(Clasiﬂcaci()n

)

Sistema de regulacion del Sistema de regulacion de
producto la presion del aire
(Gatillo
Otros sistemas de
pulverizacion
—(Aerégrafos )
—(Equipos sin aire )
—(Sistema mixto )
—(Pintado en caliente )
—(Equipos electrostaticos )
—(Lavadora de pistolas )
Lavadoras de funcionamiento
automatico o semiautomatico

—(De onda corta

—(De onda media

—/

—(De onda larga

—(Tipos

)

(Modulares )—

—(Arcos de secado

)

(Lémparas, cartuchos )—

(continua)
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De aspiracion o de De gravedad o de
copa abajo copa arriba
(De presion (Externos 0 remotos )
Cuerpo: sistema de
pulverizacion
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