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R E C O M E N D A C I O N E S D E U S O

Este libro se divide en 7 capítulos, correspondientes a 7 unidades de trabajo, para que el alumno se forme
en el embellecimiento de superficies.

1. El proceso de embellecimiento de vehículos
2. Pinturas utilizadas en el pintado de vehículos
3. Técnicas de mezclas de colores para la preparación de pinturas
4. Equipamiento del área de pintura
5. Acabado de vehículos. Proceso y métodos de trabajo
6. Identificación y corrección de defectos y daños
7. Personalización del vehículo

Cada capítulo presenta un sumario, que resume los contenidos que se van a tratar en
profundidad, junto con un plan de aprendizaje, desarollado en “Aprenderás a…”.

A continuación, el capítulo se inicia con una breve apro-
ximación a la materia. Todas las unidades de trabajo dis-
frutan de numerosas fotografías y dibujos que facilitan
las explicaciones y que acercan al alumno al que será su
área de trabajo en el futuro y a las herramientas de apli-
cación que deberá emplear.

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

• Recuerda: resalta alguno de los conocimientos más
importantes de cada tema.

• Glosario: describe palabras claves o determinados
conceptos que se aplican en cada unidad de trabajo,
explicando su significado.
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S u m a r i o

7
.1. Aerografía

2. Franjeado

3. Rotulado

4. Técnica de pósters

5. Serigrafía

6. Colocación de adhesivos

Artículo

Examínate

Practica

Para saber más

Personalización del vehículo

A p r e n d e r á s a . . .

• Conocer los distintos métodos y técnicas
de personalización de los vehículos.

• Clasificar y manejar los diferentes tipos
de aerógrafos.

• Utilizar máscaras para la aplicación de
aerografías y plasmar objetos sobre los
vehículos.

• Rotular y pintar franjas sobre la superficie
de una carrocería.

• Encuadrar, serigrafiar y pegar adhesivos.

La aplicación de la pintura de acabado es la parte
final del proceso de reparación de un automóvil. En
esta fase se le devuelve al vehículo el aspecto estético
que tenía antes de sufrir el daño.

1. PROCESO DE ACABADO DE VEHÍCULOS

Antes de llegar a esta fase, se deberán haber preparado adecuadamente los fondos sobre los que aplicar las pin-
turas de acabado. Sólo se debe aplicar pinturas de acabado sobre aparejo o sobre pinturas de acabado antiguas para
evitar mermados. El aparejo que se haya utilizado ha de ser del color adecuado al que se vaya a pintar.

A pesar de que puede haber diferencias en función de la rigidez o flexibilidad del soporte a pintar y del acaba-
do que se pretende aplicar, los pasos son las que se describirán a lo largo del presente capítulo.
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5Capítulo

Espesores de las distintas capas de la pintura de origen

Los vehículos repintados en los talleres reparadores tienen más espesor en su capa de pin-

tura que los coches con pintura original.

Recuerda

Micra: Es la unidad de longitud equivalente a la millonésima parte de un metro, repre-

sentada por el símbolo griego μ y la letra «m». Se denomina micra o micrón.

1 μm = 10–6 m = 10–3 mm

Glosario

ESPESORES DE PINTURA

50-100 micras Este espesor es frecuente en pintados
originales de vehículos industriales.

100-150 micras Espesor habitual en la mayoría de los trabajos
de pintura en fabricación.

150-200 micras Aunque la mayoría de los vehículos
que muestran este grosor han sido repintados,
a veces puede tratarse de pintura original.

200-375 micras Este espesor corresponde a las piezas
repintadas, en algunos casos, con más de un
trabajo de pintura.

1.1. Preparación de herramientas y productos

Una preparación adecuada de las herramientas y productos necesarios para la realización de los trabajos evita
interrupciones innecesarias. Esta preparación se puede realizar al comenzar o al finalizar la jornada laboral. Para no
olvidar nada, es de gran ayuda guiarse por una lista de comprobación.

Por otra parte, un plan de mantenimiento de los equipos evita que fallen en los momentos más inoportunos y
que se tengan que compartir herramientas entre distintos puestos.

1.2. Identificación de la pintura

Uno de los primeros pasos en el pintado de un automóvil es
identificar el color del vehículo para conocer la fórmula con la que
confeccionar la mezcla.

Hay que trasladarse al vehículo y buscar en él el código con el
que su fabricante identifica el color, normalmente compuesto por 3 ó
4 números y letras. Este código de color tiene diferente localización,
según marca y modelo. Las zonas habituales del vehículo donde el
fabricante lo sitúa son: chapa del salpicadero, pilar central, pilar
delantero, piso del habitáculo, tapa del maletero, traviesa superior
del frente y piso del maletero. El modo de marcado elegido también
varía: troquelado, en placa remachada a la carrocería, en adhesivo
unido a la carrocería, marcado con pintura sobre la carrocería o en
forma de etiqueta, junto con la documentación del vehículo.

Acto seguido, se comprueba que el fabricante de la pintura,
tiene formulado dicho color. También se verifica, en las cartas de
colores, que el código encontrado pertenece al color del vehículo a
reparar.

La búsqueda del código de color ha de realizarse antes de haberse aplicado aparejo. Así se podrá aplicar un
aparejo con una tonalidad adecuada, ya que, en ciertos colores, el fondo influye en la obtención del color correc-
to. Los fabricantes de pintura informan de cuál es el aparejo más adecuado, junto con la fórmula del color.
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El proceso de acabado de vehículos comprende los siguientes pasos principales:

• Identificación de la pintura.

• Elaboración de la mezcla.

• Comprobación del color.

• Enmascarado y entrada del vehículo a la cabina.

• Limpieza y desengrasado final.

• Aplicación del color.

• Barnizado.

• Salida de la cabina y desenmascarado.

Recuerda

Búsqueda del código de color

Posteriormente, se aumenta ligeramente la presión. Con un movimiento amplio de muñeca, describiendo un arco
desde el centro del parche hacia el exterior, se aplica una segunda capa de pintura en una extensión mayor que la
anterior.

Esta última capa difuminada unificará el color entre la zona que se está pintando y la capa de pintura antigua,
de tal forma que sea indetectable el cambio de tonalidad que pudiera existir.

Si se trata de un pintado en sistema bicapa, habría que aplicar finalmente barniz incoloro 2K sobre todas las
superficies matizadas para restituir el brillo de acabado.

� Técnica de difuminado sobre superficie húmeda

Como se ha indicado, el proceso es prácticamente el mismo que el descrito anteriormente; no obstante, para
hacer aún más fácil esta tarea, los fabricantes de pinturas sacaron al mercado barnices de un componente (1K) o
similares, de los que nos serviremos para la realización de esta técnica de difuminado.
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Movimiento de la pistola para la realización del difuminado

El difuminado puede aplicarse desde fuera del parche hacia dentro (recogido) o desde el

parche hacia fuera (barrido).

Recuerda

Integrador: Disolvente lento, con pequeña proporción de resina, que se utiliza en los pro-

cesos de difuminado e integración de los barnices y de las pinturas acrílicas. El disolvente

integrador abre el poro de la pintura ya endurecida y deja que la pintura nueva se funda en ella.

Glosario

El proceso consiste en aplicar sobre toda la pieza una o dos manos de estos productos, antes de aplicar la pin-
tura difuminada. Esto hace que, al pintar sobre una superficie húmeda, las partículas pulverizadas de pintura se que-
den impregnadas en dicha superficie sin riesgo de movimiento, evitando así posibles defectos en la capa de acabado.

A partir de aquí, se sigue el mismo proceso que en el caso anterior.

Esta técnica es aconsejable para pintores con escasa experiencia en la realización de difuminados, ya que redu-
ce, en gran medida, el riesgo de que aparezcan «aureolas» alrededor de la zona reparada.

La técnica más usada en el pintado de plásticos de esta naturaleza química es el flameado, que consiste en apli-
car la parte oxidante de una llama sobre la superficie a pintar. Esto abre el poro del plástico, permitiendo la adhesión
de los diferentes productos.

Este pretratamiento debe realizarse fuera de la zona de pintura para evitar riesgos de explosión o incendios.
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El flameado debe hacerse fuera de la zona de pintura.

Recuerda

Si vas a atemperar una pieza de plástico, aprovecha el secado de un coche para rentabi-

lizar el proceso.

Recuerda

Flameado para mejorar la adherencia

2.7.5. Atemperado

Existen plásticos (poliuretano expandido, PUR espuma blanda, entre otros), que, debido a su estructura porosa
y a su forma de fabricación (utilización de desmoldeantes internos), requieren un atemperado previo a su pintado.

Atemperar consiste en calentar la pieza durante 1 hora, a 60 °C, para facilitar que los desmoldeantes internos
salgan a la superficie y puedan ser eliminados. Conviene tener en cuenta que esta temperatura no debe ser superada
durante el proceso de pintado, ya que, si fuera así, podrían volver los desmoldeantes a la superficie, desprendiendo
las capas de pintura.
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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 gráficamente, tener una
idea general del tema y fijarlo mejor.

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

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

Para saber más recoge referencias a artículos, vídeos y
fichas tanto de Cesviteca, la biblioteca multimedia de CES-
VIMAP, como de Revista CESVIMAP, revista especializada
en la peritación y reparación de carrocerías de automóviles.

El artículo de Revista CESVIMAP seleccionado facilita
una visión diferente o hace referencia a nuevas tecnolo-
gías empleadas en el taller de chapa y pintura.
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4 E s q u e m a

EQUIPAMIENTO DEL ÁREA DE PINTURA

Cabina-horno

Planos aspirantes

Sistema de aire comprimido

Partes constitutivas

Compresores volumétr icos

Turbocompresores

Paredes

Puertas

Piso

Plénum

Alumbrado

Grupo de
ventilación
y calefacción

Estructura
autoportante

Cuadro de mandos

Instalaciones

Pistolas aerográficas

Partes

Otros sistemas de
pulverización

Horno de secado
de probetas

Cámara para la
comprobación de colores

Aerógrafos

Equipos sin aire

Lavadora de pistolas

Reciclador de disolventes Máquina de mezclas

Lector de microfichas Balanza de precisión

Balanzas inteligentes

Equipos de secado por IR

Equipos de secado por UV Venturi de secado al agua

Viscosímetro

Lavadoras de funcionamiento
automático o semiautomático

Lavadoras para pinturas al
disolvente o acuosas

Sistema mixto

Pintado en caliente

Equipos electrostáticos

Depósito

Cuerpo: sistema de
pulverización

Sistema de regulación del
abanico

Sistema de regulación de
la presión del aire

Sistema de regulación del
producto

Casquillo, pico y aguja

Clasificación

De onda corta

De onda media

De onda larga

Tipos

Modulares Arcos de secado

Lámparas, cartuchos

Gatillo

De presión Externos o remotos

De aspiración o de
copa abajo

De gravedad o de
copa arriba

Equipos y herramientas

(continúa)
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4 E s q u e m a

Recipientes par a la confección de mezclas

Filtros para mezclas

Productos de enmascarado

Pinturas de acabado

Productos HS

Pinturas al agua

Endurecedores y catalizadores

Diluyentes

Productos para difuminado

Aditivos texturantes

Aditivos elastificantes

Aditivos mateantes

Diluyentes integradores

Productos para difuminado en húmedo

Barnices para acabados monocapa

Consumib les

EQUIPAMIENTO DEL ÁREA DE PINTURA

(continuación)

TIPOLOGÍA DE BARNICES. EVOLUCIÓN Y APLICACIONES

Como un espejo
El barniz es un producto transparente que nace
de la mezcla de una o más resinas en un líquido,
pasta o polvo que, tras secarse, forma un recu-
brimiento. Las resinas pueden ser naturales o sin-
téticas, utilizándose las sintéticas para trabajos
más exigentes, como el repintado de vehículos.
Se aplica a pinturas, maderas y otros materiales
con objeto de preservarlos de acciones agresi-
vas de origen mecánico, industrial y atmosféri-
co. Así, la función del barniz es proteger el
soporte sobre el que se aplica y, a la vez, pro-
porcionar belleza y brillo.

Originariamente, los barnices naturales de resinas vege-
tales protegían la madera de los carruajes; años des-
pués, ya con reinas sintéticas, y aunque se mejoraron
muchas propiedades, el amarilleamiento y la pérdida de
brillo eran inconvenientes habituales. Actualmente,
transparencia y brillo son características que se prolon-
gan muchos años en la carrocería del vehículo.

Como productos de dos componentes en base disol-
vente, los primeros barnices que se emplearon se carac-
terizaban porque sus elementos sólidos estaban en

menor proporción que en los actuales, entre el 25 y
35%; eran los denominados LS (Low Solid), de bajo
contenido en sólidos, por lo que era necesario dar un
mayor número de manos (3 ó más) para dotar a la
capa de un espesor suficiente, cercano a las 50 micras.

Esta situación varió con la aparición de los productos
MS (Medium solids), de medio contenido en sólidos,
donde la proporción de estos cuerpos sólidos se incre-
mentaba hasta valores del 45 al 55%, por lo que el
número de pasadas se reducía a dos.

Más recientemente han aparecido los productos HS
(High solids), de alto contenido en sólidos. Se fabrican
con resinas de mayor calidad y productividad y se apli-
can sólo en mano y media, sin evaporación entre
medias. El mayor contenido en sólidos se traduce en un
aumento de la viscosidad, por lo que se requieren disol-
ventes con elevada efectividad para reducirla y el uso de
diluyentes reactivos.

Con pretensión medioambiental también han surgido
los barnices al agua, que van ganando su espacio en el
mercado.

Por Ángel González-Tablas Sastre

A r t í c u l o
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Revista CESVIMAP
www.revistacesvimap.com

A r t í c u l o

Otra vía también más respetuosa con el medioambien-
te es la de los barnices en polvo, de uso escaso en
automoción (y sólo empleados en fabricación), pero de
amplia profusión en otros sectores. Por su composición
pulverulenta, el contenido en disolventes es nulo.

Una alternativa más en la búsqueda de la reducción del
impacto medioambiental son los barnices de secado por
UV. El secado se consigue en unos tiempos muy cortos,
pero tienen como inconveniente la necesidad de usar
medidas de seguridad personales, que implican proteger
toda la piel y, en especial, los ojos, por el riesgo que
supone su radiación. Una limitación para estos productos
viene dada también por la reducida extensión que abarca
la radiación de la lámpara ultravioleta, por lo que secar un
lateral completo con este equipo sería muy complicado.

Un barniz para cada uso

En la búsqueda de la máxima protección, existen los
barnices resistentes a los pequeños arañazos
que ocasionan los túneles de lavado, el roce con ramas
y diversos agentes medioambientales, siempre que no
se superen unos límites: son antirrayado, no antivandá-
licos. Por su comportamiento ante la agresión, se dife-
rencia entre los cerámicos y los regenerativos.

Los primeros contienen en su formulación nanopartículas
de sílice, que proporcionan mayor dureza y, en conse-
cuencia, un brillo más duradero a la superficie sobre la
que se aplican. Los elásticos se basan en el denominado
efecto reflow, que hace fluir el barniz a su estado original;
también se denomina efecto memoria, por el recuerdo de
la forma original, pues al ser tan elásticos recuperan su
estado primitivo al cesar la acción del agente agresor.

Otro producto especial son los barnices resistentes a
los rayos ultravioleta, cuyo objetivo, fundamental-
mente, es preservar y conservar la viveza de los colores
reflectantes de los vehículos de servicios especiales
como ambulancias o bomberos.

En el caso de los barnices al agua, el proceso de tra-
bajo es idéntico al del resto de barnices, aunque los dife-
rencia su aspecto durante la aplicación, más lechoso.
Esta apariencia es útil, puesto que el pintor se puede
valer de ella como guía de aplicación.

Los barnices de mayores prestaciones requieren, para su
secado, de la aportación de calor, bien en horno, bien
de infrarrojos. Si el secado se va a hacer al aire o sin
calor, deben emplearse otro tipo de barnices adecuados
a esas condiciones. El secado puede acelerarse median-
te el uso de catalizadores rápidos o acelerantes.

Sí es reseñable que no existe un barniz específico para
plásticos, por lo que se han de añadir aditivos elastifi-
cantes en la mezcla para proporcionar la flexibilidad
característica de estos materiales, que garanticen que la
película de barniz no se rompa. No obstante, algunos
barnices, especialmente los más modernos, pueden no
precisar de aditivo cuando se trate de soportes semirrí-
gidos.

Tanto sobre chapa como sobre plásticos, los acabados
del barnizado difieren, pudiendo ser mates, sedosos o
satinados. Se consiguen mediante el manejo de resinas
o de aditivos; si se cambia la resina se consigue un
acabado propiamente mate, sedoso o semimate y, si se
usan matizantes, se podrá reducir el brillo, pero hasta
cierto grado.

• Área de Pintura. pintura@cesvimap.com

• Cesviteca, biblioteca multimedia.
www.cesvimap.com

• Glasurit. www.es.glasurit.com

• PPG Automotive Refinis. www.ppgrefinish.com

• Sikkens España. www.sikkens.es

PA R A S A B E R M Á S
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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 prácticos 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 ámbitos: peritación de automóviles, repara-
ción y pintado de vehículos, fotografía y edición multi-
media, etc.

En acabados monocapa también es posible terminar con un barniz para acabados monocapa (resina incolora de
la línea monocapa), con su endurecedor correspondiente.

2.5.6. Proceso de difuminado con mateado parcial

Con este proceso se limita al máximo la zona de trabajo. Requiere la preparación de una zona para realizar el
fundido de la pintura monocapa, difuminada con la original.

• Preparación de fondos

Dado que el tipo de daño es el mismo que en el
caso anterior, el trabajo de fondos también es similar.

— Partiendo del tratamiento adecuado de fondos,
tras el lijado del aparejo con máquina, se efec-
túa un lijado más fino para acondicionar la zona
sobre la que se va a difuminar e integrar la pin-
tura. La zona reparada se abre 25 ó 30 cm,
con almohadilla abrasiva ultrafina seguida de
microfina.
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Limpieza de la superficie

El difuminado con mateado parcial limita al máximo la zona de trabajo.

Recuerda

• Restauración del acabado

— Se realiza una nueva limpieza con disolvente, lue-
go el enmascarado final, y se vuelve a limpiar la
zona, pasando finalmente una bayeta atrapapolvo.

— Se prepara la pintura de acabado, tal y como
recomiendan los fabricantes de pintura en sus
fichas técnicas, y se realiza la aplicación. Para
ello, se reduce ligeramente la presión y se con-
trola el abanico, con el fin de ajustarse al tama-
ño del parche y pulverizar fuera de él lo menos
posible. Luego, se aplica una primera mano de
color sobre el parche y, tras evaporarse los disol-
ventes, se aplica una segunda, superponiéndo-
la a la anterior y sin alejarse del parche.

— Con una presión más alta, y realizando un amplio movimiento de muñeca, se difumina el color sobre la zona
mateada de la aleta, aplicando la técnica de barrido.

Si el acabado es monocapa, se finaliza de la siguiente forma:

— La pintura de acabado utilizada en el paso anterior se vuelve a diluir con un diluyente integrador.

Ajuste del abanico

— La última capa, así diluida, se difumina sobre la zona de unión con la pintura original. Esta mano se da siem-
pre dentro de la zona mateada, de forma que exista aún una zona mateada sobre la que pulir y después
abrillantar.
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Aplicación de la primera mano Difuminado del color

Pulido de la integración del parche Abrillantado final de la pieza

Diluyente integrador Aplicación del integrador

— A continuación, tras el secado del acabado, y una vez fría la superficie, se pule la zona mateada, evitando un
excesivo calentamiento de la superficie.

— Para finalizar, se abrillanta utilizando una boina especial, que facilita la ventilación de la superficie.
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� ¿Qué recomendaciones han de observarse para comprobar el color?

� Razona la importancia del enmascarado final del vehículo.

� Describe la secuencia de trabajo recomendada para realizar la aplicación del color. Enumera las
principales reglas de aplicación.

� En el acabado de interiores ¿pueden emplearse métodos de aplicación distintos a los de piezas
exteriores? ¿cuáles y por qué?

� Enumera las características del pintado al corte y cuándo puede emplearse.

� ¿Conoces los criterios para la selección de un proceso húmedo sobre húmedo?

� Describe las fases del proceso de difuminado de barnices.

� Comenta la aplicación de los trabajos rápidos en el área de Pintura, sus ventajas y equipamiento espe-
cífico.

� En el pintado de plásticos, ¿cuáles son los retos que debe afrontar el pintor?

� Diferencia entre «flameado» y «atemperado».

E x a m í n a t e

� Realiza mezclas con distintas relaciones, en peso y volumen.

� Efectúa el proceso completo de pintado de un vehículo.

� Sobre un vehículo, identifica posibles pintados parciales.

� Realiza un proceso húmedo sobre húmedo sobre una pieza. A continuación, completa un proceso lija-
ble y comprueba la calidad de ambos acabados.

EPI: guantes de vinilo, gafas de seguridad, traje integral y mascarilla de vapores.

EPI: guantes de vinilo, gafas de seguridad, traje integral y mascarilla de vapores.

EPI: guantes de vinilo, gafas de seguridad y mascarilla de vapores.

P r a c t i c a

EMBELLECIMIENTO DE SUPERFICIES 249

� Describe el proceso de identificación de defectos y daños.

� ¿Por qué se produce la falta de adherencia? ¿Y la falta de adherencia del barniz?

� Indica en qué capa se localizan los descolgados y la causa de su origen.

� Comenta qué factores, ajenos al pintado, pueden ocasionar daños en la pintura.

� Distingue entre «corrosión interna» y «corrosión externa». ¿Cómo se corrigen?

� ¿Qué efecto tienen las radiaciones ultravioleta sobre la pintura?

� Para corregir un daño ocasionado por el roce con el paragolpes de otro vehículo, ¿sabes si es necesario
pulir?

� Explica para qué se utilizan los renovadores y si se pueden emplear como producto reparador.

� Comenta qué operaciones se deben realizar en un proceso de abrillantado, así como los materiales y
herramientas que se utilizan.

E x a m í n a t e

� obre un vehículo repintado, identifica defectos y analiza sus causas. Determina las posibles soluciones.

� Selecciona las herramientas que se utilizan para pulir y abrillantar.

� Sobre un panel, efectúa un proceso de pulido.

� Provoca los siguientes daños sobre distintas probetas:

• Arañazos.

• Rozaduras con un plástico pintado.

• Salpicaduras por cemento.

• Pulverización de poliuretano 2K.

• Ácido de batería.

• Líquido de frenos.

Una vez dañadas, identifica las capas afectadas. ¿Tienen solución sin necesidad de repintado?
Establece el método de corrección.

EPI: guantes de vinilo, gafas de seguridad y mascarilla de vapores.

P r a c t i c a
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S u m a r i o

1
1. Acabado de vehículos

2. Organización y equipamiento
del área de pintura del taller
de reparación

3. Seguridad e higiene en el área
de pintura

Artículo

Examínate

Practica

Para saber más

El proceso de embellecimiento
de vehículos

A p r e n d e r á s a . . .

• Conocer los distintos tipos de acabado.

• Adentrarte en el proceso de
embellecimiento de vehículos y en su
secuencia de trabajo.

• Distinguir las zonas del área 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.



La pintura proporciona a los vehículos protección anti-
corrosiva y les confiere una estética característica en
cuanto a co lor y brillo. En una reparación, el objetivo es
conseguir un acabado lo más parecido posible al de
origen.

1. ACABADO DE VEHÍCULOS

El repintado se realiza en dos fases: en la de preparación se protege al vehículo de la corrosión y se acondicio-
na su superficie para facilitar la aplicación de las pinturas de acabado; en la de embellecimiento o acabado se apor-
ta el color y el brillo, formando, además, una resistente película protectora.

EL PROCESO DE EMBELLECIMIENTO DE VEHÍCULOS18

1Capítulo

Las fases del proceso de repintado de vehículos son dos:

• Preparación de superficies.

• Embellecimiento o acabado de superficies.

Recuerda

FASES DEL REPINTADO DE VEHÍCULOS

Fase
de repintado

Productos
Objetivo
principal

Objetivo
secundario

Preparación de
superficies

Pinturas de fondo Protección frente
a la corrosión

Acondicionamiento de la
superficie para recibir las
pinturas de acabado

Embellecimiento de
superficies

Pinturas de
acabado

Mejora de la
estética

Proporcionar una protección
mecánica a los productos
de pintura aplicados

1.1. Tipos de acabado

El proceso de trabajo en la fase de acabado es diferente en función del tipo de acabado que precise el vehícu-
lo. Se puede distinguir entre acabados monocapa, bicapa y tricapa.



Los equipos utilizados en la aplicación de las pinturas son las pistolas aerográficas que requieren la ins-
talación de un sistema de aire comprimido, para su funcionamiento. Actúan atomizando la pintura y proyectándola
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 alimentación de aire, de
alimentación de producto y el sistema de pulverización. Operando sobre estos tres sistemas se regulan las pistolas
para obtener un buen acabado.
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Herramientas de acabado:

• Círculo cromático. • Espectrofotómetros.

• Cartas de color. • Mapas de color.

• Balanzas inteligentes.

Recuerda

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

• Las convencionales sólo aprovechan un 35% de la pin-
tura que se consume.

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

• Las híbridas proporcionan unos coeficientes de transfe-
rencia elevados, con unos métodos de aplicación simi-
lares a los de las pistolas convencionales.

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

• Compresor o equipo generador de aire.

• Red principal.

• Líneas de servicio.

• Componentes para el tratamiento del aire.

Asimismo, deben existir unos equipos de control y regulación 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 evaporación y el secado de las pinturas son la cabina, los
secadores por rayos infrarrojos (Ir) y ultravioletas (Uva), y los sopladores.

Pistola aerográfica

Equipos de secado

Cabina-horno Infrarrojos SopladoresUltravioleta



La cabina o cabina-horno es una instalación aislada del resto del taller, donde se produce un ambiente pre-
surizado, idóneo para la práctica del pintado y secado de automóviles. En su interior se ha de contemplar la pro-
tección física del pintor.

Una alternativa interesante al secado convencional por aumento de la temperatura dentro de un recinto cerrado
la ofrece el sistema de transmisión de calor mediante rayos infrarrojos. La transmisión 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 túneles de secado incorporados en las cabinas.

Los equipos de secado por rayos ultravioleta se están introducciendo en el mercado y se usan en combinación
con un tipo de pintura específica para este modo de secado.

Los sopladores por aire forzado aceleran el proceso de evaporación 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
aplicación, para evitar posibles defectos de pintado. Las lavadoras de pistolas cumplen esta función; están des-
tinadas tanto a la limpieza de las pistolas como de cualquier otro utensilio del pintor.

3. SEGURIDAD E HIGIENE EN EL ÁREA DE PINTURA

Seguridad e higiene son dos conceptos vinculados al puesto de trabajo. La actividad de repintado de vehículos
presenta riesgos que han de ser identificados para poder eliminarse, anteponiendo las medidas de protección
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 cómo 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 daño derivado del tra-
bajo o, también, como la combinación de la frecuencia o probabilidad y de las consecuencias que puedan derivarse
de la materialización de un peligro. Para evitar un riesgo es necesario combatirlo. Es necesario abogar por la pre-
vención en la empresa, entendiendo por prevención el conjunto de actividades o medidas adoptadas con el fin de evi-
tar o disminuir los riesgos derivados del trabajo.
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Los equipos de acabado son:

• Pistolas aerográficas.

• Cabina-horno.

• Rayos infrarrojos.

• Rayos ultravioleta.

• Sopladores.

• Lavadoras de pistolas.

Recuerda



Las resinas sintéticas se obtienen en el laboratorio por síntesis o por la combinación de sustancias más simples
durante diversos procesos químicos. Actualmente, se utilizan distintos tipos de resinas sintéticas: clorocaucho,
fenólicas, alquídicas, vinílicas, etc.

PINTURAS UTILIZADAS EN EL PINTADO DE VEHÍCULOS50

Existen distintos tipos de resinas:

• De clorocaucho. • Vinílicas. • Celulósicas.

• Fenólicas. • De poliéster. • Acrílicas.

• Alquídicas. • Epoxi. • De poliuretano.

Recuerda

2.1. Resinas de clorocaucho

Las resinas de clorocaucho se caracterizan por ser inflamables, inertes químicamente, 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 más de 90 °C y forman películas duras y que-
bradizas, por lo que necesitan ser plastificadas.

A pesar de todo esto, no se emplean habitualmente en automoción, salvo en la protección 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 vehículos donde la calidad del acabado no sea muy exigente, como vehículos agrí-
colas y ciertos vehículos industriales.

2.2. Resinas fenólicas

Las resinas fenólicas están formadas, básicamente, por la reacción de los fenoles y el formaldehído. Las prime-
ras resinas fenólicas no eran solubles en aceite secante, por lo que no se utilizaban directamente en la fabricación de
pinturas, sino añadiendo colofonia y otros aceites para aumentar su solubilidad. Actualmente, se emplean fenoles
complejos que, sin la adición de colofonia, resultan ser medianamente solubles. No obstante, estas resinas resultan
ser espumosas, por lo cual deben utilizarse disolventes que anulen esta característica.

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

2.3. Resinas alquídicas

También denominadas gliceroftálicas, las resinas alquídicas son el resultado de la reacción de un polialcohol con
poliácidos y aceites grasos.

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

Las características 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.

Resina alquídica: Son resinas en cuya composición entran, generalmente, ácidos grasos

vegetales, polialcoholes y poliácidos, que mediante una reacción de condensación forman un

polímero.

Glosario



2.4. Resinas vinílicas

Tienen como base radical etileno monovalente,
utilizando normalmente cloruro de vinilo o acetato
de vinilo. En automoción se emplean combinadas
con resinas alquídicas 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 rápi-
do y acabado con escasa retracción, lo que reduce
el riesgo de rechupados o hundimiento de material.

Presentan ciertas desventajas, como la complejidad de mezcla ligante-catalizador-acelerador, que obliga a una
perfecta reacción; además, en condiciones extremas puede endurecerse muy rápidamente. 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 químicos, aunque también es
preciso considerar sus proporciones, tiempo de aplicación, etc.

La constitución de esta clase de resinas tiene como característica un grupo epóxido, que reticula gracias a su
reacción con grupos alcohol o con aminas, formando el polímero.

Los disolventes deben elegirse cuidadosamente, pues podrían reaccionar con el catalizador, no completándose
la polimerización.

Característico de las resinas epóxicas es su excelente adherencia, elasticidad y resistencia a la abrasión, a
agentes químicos y a los disolventes.
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Epoxi: Una resina epoxi es un polímero termoestable que se endurece cuando se mezcla

con un agente catalizador. Estas resinas se usan mucho en capas de imprimación, tanto para

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

Glosario

Las imprimaciones anticorrosivas contienen resinas vinílicas

2.7. Resinas celulósicas

Su base es nitrocelulósica. La capa se forma por simple evaporación de los disolventes; si aumenta en exceso la
cantidad de resinas gliceroftálicas, 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 daría lugar a una capa de grosor excesi-
vo y de gran debilidad. Mediante la adición de otras resinas o plastificantes aumenta la flexibilidad de la película.



Equipos HVLP

Las pistolas HVLP surgieron como respuesta
a las exigencias legislativas en materia medio-
ambiental. La nube de pulverización es mucho
más reducida. Esto se consigue disminuyendo la
presión de aplicación y, por tanto, el rebote de
las partículas de pintura. Sin embargo, para
mantener una buena atomización, emplean
mayor cantidad de aire.

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

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

Además, durante la aplicación no se pro-
duce rebote de la pintura, reduciéndose así la
niebla de pulverización. Consiguen, de esta
forma, un notable aumento de la tasa de
transferencia, que puede sobrepasar el 65%.

Al tener una tasa de transferencia mayor, contribuye a la reducción de emisiones de contaminantes a la atmós-
fera, tanto de COV (compuestos orgánicos volátiles) como del resto de productos nocivos utilizados en los trabajos
de pintura.

Las características de aplicación con una HVLP son muy diferentes a las de las pistolas convencionales:

• Las pasadas deben efectuarse más cerca de la superficie (a unos 10-12 cm), ya que, en otro caso, al tratarse
de equipos que pulverizan a una presión más baja, las partículas tendrían dificultades para llegar a la
superficie.

• 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 así defectos.

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

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

• Los picos de fluido son distintos para cada producto, por lo que se deben seguir las indicaciones de los fabri-
cantes del equipo y de la pintura.
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Pintado con HVLP

Comparativa de transferencias

Se pierde

Sistema HVLP
Mezcla total 150 gr.

Sistema convencional
Mezcla total 300 gr.

33%
50 gr.

33% 50 gr.
+

33% 50gr.

33% 100 gr.
+

33% 100 gr.

Se pierde

33%
100 gr.



Pistolas aerográficas.
Manual de uso
La tasa de transferencia y la ergonomía son
las características que mejor definen a una pis-
tola aerográfica. La experiencia y la capacidad
de maniobra, las mejores cualidades del pintor.
Conocer las herramientas que tiene a su dis-
posición será su mejor aliado para resultar
vencedor de la guerra diaria que libra contra el
color.

Las pistolas aerográficas se distinguen por su diseño
ergonómico, que convierte la aplicación en una tarea
cómoda. Sólo 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 sufriría 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 presión)
y las híbridas de gravedad.

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 presión. Su mayor problema es de
transferencia (sólo un 33%, es decir, de 100 g sólo 33 g
se depositan sobre la pieza). Su baja tasa de transferen-
cia se muestra en una niebla de pulverización elevada.

Las HVLP fueron las más logradas técnicamente en su
día. Se han destinado, fundamentalmente, a la aplica-
ción de color base. Necesitan una presión de entrada en
cacha de 2 bares y de 0,7 bares en boquilla. Este hecho
supone que la atomización del producto sea menor,
consiguiéndose básicamente mediante el consumo de
elevados volúmenes 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 híbridas. Por cómo aplican la pintura y
la presión 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 máximo de la
aguja al presionar el gatillo, ajustando, por tanto, la
cantidad de pintura que pasa por el pico; normalmente
se abre al máximo para dejar pasar todo el producto y
controlar la aplicación con el gatillo; si se cierra, blo-
quea el movimiento de la aguja, no saliendo pintura. Lo
más 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 más o menos rápida.

Por Ángel González-Tablas Sastre

A r t í c u l o
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Revista CESVIMAP
www.revistacesvimap.com
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4 E s q u e m a

EQUIPAMIENTO DEL ÁREA DE PINTURA

Cabina-horno

Planos aspirantes

Sistema de aire comprimido

Partes constitutivas

Compresores volumétr icos

Turbocompresores

Paredes

Puertas

Piso

Plénum

Alumbrado

Grupo de
ventilación
y calefacción

Estructura
autoportante

Cuadro de mandos

Instalaciones

Pistolas aerográficas

Partes

Otros sistemas de
pulverización

Horno de secado
de probetas

Cámara para la
comprobación de colores

Aerógrafos

Equipos sin aire

Lavadora de pistolas

Reciclador de disolventes Máquina de mezclas

Lector de microfichas Balanza de precisión

Balanzas inteligentes

Equipos de secado por IR

Equipos de secado por UV Venturi de secado al agua

Viscosímetro

Lavadoras de funcionamiento
automático o semiautomático

Lavadoras para pinturas al
disolvente o acuosas

Sistema mixto

Pintado en caliente

Equipos electrostáticos

Depósito

Cuerpo: sistema de
pulverización

Sistema de regulación del
abanico

Sistema de regulación de
la presión del aire

Sistema de regulación del
producto

Casquillo, pico y aguja

Clasificación

De onda corta

De onda media

De onda larga

Tipos

Modulares Arcos de secado

Lámparas, cartuchos

Gatillo

De presión Externos o remotos

De aspiración o de
copa abajo

De gravedad o de
copa arriba

Equipos y herramientas

(continúa)


