MODULO PROFESIONAL
DE
PREPARACION DE SUPERFICIES

UNIDADES DE TRABAJO:

.TRATAMIENTO ATICORROSIVO Y ANTISONORO.
.HERRAMIENTAS Y EQUIPOS.

.MéTooo DE PREPARACION DE SUPERFICIES.
.SEGURIDAD E HIGIENE EN EL AREA DE PREPARACION

TRATAMIENTO ANTICORROSIVO

Y ANTISONORO

.EL FENOMENO DE LA CORROSION,

.FORMAS DE CORROSION EN EL AUTOMOVIL.

.PROCEDIMIENTOS EMPLEADOS CONTRA LA CORROSION.

.PROTECCIéN ANTICORROSIVA EN FABRICACION.

.PROTECCIéN ANTICORROSIVA EN REPARACION.




TRATAMIENTO ANTICORROSIVO
Y ANTISONORO

30 6%

16% 52%

B Acero conv 13%
[0 Acero ALE

M Plastico

[] Aluminio
Otros metales

B Otros materiales

EL FENOMENO DE LA CORROSION
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La oxidacidn se desarrolla por la accién de un agente externo:
o El calor, (oxidacidn).
o El agua, (corrosién electroquimica).
o Acidos, (corrosién quimica).
La corrosién es un fenémeno electroquimico.
Sobre la superficie del acero existen zonas de diferente potencial, (dreas catédicas y
dreas anddicas).



o Anodo: Polo positivo, (+), de una pila.
o Cdatodo: Polo negativo, (-), de una pila.
« Estas dreas anddicas y catédicas, actian como pequefias pilas.

En presencia de un electrolito, (agua), se produce una corriente eléctrica que provoca la
corrosion del polo positivo, (dnodo), al perder electrones.

Electrolito Anodo
agua
acidificada

- WS Accidn electrolitica en dos piezas

Electrolito: agua con sal

y otros contaminantes

D

Accidn electrolitica en una pieza

Anodo Catodo
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FORMAS DE CORROSION EN EL AUTOMOVIL

« La corrosion se presenta de dos formas:
o Generalizada:
= Cuando afecta a toda la superficie expuesta a la corrosién.
= Puede producir el adelgazamiento de la chapa.
= Suele actuar en zonas visibles, donde la pintura ha sido dafiada por la
proyeccion de piedras.
= Se produce normalmente en la parte frontal e inferior del vehiculo.
o Localizada:
= Se produce en resquicios.
= Ataque bajo residuos.
= Comienza por el interior de los cuerpos huecos con drenaje deficiente y
termina perforando los mismos.
= Se localiza generalmente en puertas, partes bajas de la carroceria 'y zonas
estructurales.
 La corrosidn se ve acentuada por varias causas:
o Zonas muy frias por la presencia de sal para eliminar la nieve y el hielo.
o Climas tropicales, (calor y humedad).
o Zonas costeras, por el ambiente salino.
o Zonas industriales, (lluvia dcida).
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CONTAMINACION URBANA, (LLUVIA ACIDA).
EXCESO DE CALOR.

EXCESO DE HUMEDAD.

EXCREMENTO DE AVES.

ZONAS DE HIELO Y NIEVE.

DESECHOS ORGANICOS.

PROYECCION DE GRAVILLA.
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PROCEDIMIENTOS EMPLEADOS CONTRA LA
CORROSION

« Las primeras medidas contra la corrosion se toman en el disefio del vehiculo, evitando
esquinas agudas y zonas inaccesibles.

« Debido a la gran cantidad de cuerpos huecos que presentan las carrocerias, es
necesario dotarles de:

o Orificios que faciliten la salida de aire y su drengje.
o Orificios taponables que faciliten la inyeccién de materiales de prevencion.
o Para evitar la corrosidn, es necesario aislar el metal de la accion del agua y el oxigeno.
Esto se consigue mediante la utilizacion de recubrimientos:
o Metdlicos:
= Zinc.
= Aluminio-zinc.
o No metdlicos:
» Revestimiento de bajos.
» Cera de cavidades.



RECUBRIMIENTOS METALICOS

* Masillas y selladores.

Fe (anodo)

o Este tipo de proteccion se basa en la
corrosion galvanica:
o Cuando dos metales estdn en
contacto, la corrosion la sufre el
de menor potencial.

Zn (3nodo) « Para la proteccién del acero se emplea
normalmente zinc, que actuard de
Fe (catodo) dnodo y se oxidard en beneficio del
acero.

Recubrimiento de zinc

Es el método predominante para la proteccion del acero:
o Abundancia de zinc.
o Técnicas de aplicacion sencillas.
o Proteccion efectiva.
o Bajo coste del acero recubierto de zinc frente a otros materiales alternativos.
La proteccion anticorrosiva del zinc, es directamente proporcional al espesor de la
pelicula:
o Dependiendo del sistema de aplicacidn existen tres revestimientos:
= Galvanizado.
= Zincrometal.
= Electrocincado.

GALVANIZADO

Revestimiento aplicado mediante inmersion en caliente.
Proceso:

o Desoxidacién de las ldminas de acero.

o Recocido.

o Enfriamiento controlado.

o Introduccidén de las I[dminas de acero en un bafio de zinc fundido.

o Regulacién del espesor de la capa de zinc:

= Mediante unas toberas situadas a ambos lados que aplican chorros de aire o
nitrégeno, (evita la oxidacion), que controlan el escurrido del zinc.
o Tratamientos especiales para el acondicionamiento de la superficie para los posteriores
procesos de pintado.
Caracteristicas:
o Buena capacidad de conformacion.



Capacidad media de soldadura.

Aptitud para sufrir posteriores procesos de fosfatacion.
Buena adherencia a las pinturas.

Buena resistencia a la corrosion por proteccion catédica.

o O O O

ZINCROMETAL
o Sistema de pintura bicapa que combina las propiedades del zinc y el cromo.
e Proceso:
o Preparacion superficial de la lamina.
o Aplicacion de la primera capa, (Dacromet):
= Seaplica a rodillo.
= Consiste en una solucién acuosa que contiene dcido cromico y polvo de zinc.
» Después se aplica un primer tratamiento en horno a 150°C.
o Aplicacion de la segunda capa, (Zincromet):
= Seaplica a rodillo.
= Consiste en una pintura rica en zinc, especialmente estudiada para permitir
la soldadura por resistencia.
= Tratamiento final al horno a 260°C.
« Caracteristicas:
o Buena capacidad de conformacion.
o Adherencia de revestimiento media.
o Capacidad de soldadura media.
o Aptitud para tratamientos de fosfatacion.
o Buena adherencia de las pinturas.
o Resistencia a la corrosién, pero no por proteccion catddica.

ELECTROCINCADO
« Consiste en recubrir electroliticamente la Idmina de acero.
e Proceso:
o Preparacion superficial de la ldmina:
= Limpieza alcalina, (desengrasado).
= Decapado dcido para la eliminacién de puntos de éxido.
o Proceso de electrdlisis.
= La pieza, (cdtodo), se sumerge en una solucién de zinc junto con el dnodo.

La corriente eléctrica descompone el electrolito, (sal de zinc), en dos partes con diferente
carga eléctrica, quedando el zinc cargado positivamente, por lo que se adhiere al cdtodo,
(pieza), hasta cubrirla por completo.
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Pieza Zinc
depositado

Recubrimiento de aluminio-zinc

e Como consecuencia de la contaminacion atmosférica aparece la corrosién dcida.
 El aluminio presenta una gran resistencia a la corrosién dcida, debido a la formacion
superficial de éxido de aluminio, que es un producto fuertemente pasivizante.
o El recubrimiento de aluminio-zinc combina la resistencia a la corrosién dcida del aluminio
con la resistencia a la corrosion galvanica del zinc.
« Dependiendo del sistema de aplicacion existen dos revestimientos:
o Galvalume.
o Galfan.
GALVALUME

« Recubrimiento metdlico de la chapa laminada en frio.
e Proceso:
o Inmersidn en caliente en un bafio fundido a base de 55% de peso en aluminio, 1.6%
de silicio y el resto de zinc.
o Caracteristicas:
o Adherencia comparable al galvanizado.
o Buena capacidad de conformacion.
o Buena soldabilidad.
= Produce menos humos que el galvanizado, (menos zinc).
= Desgaste mads rdapido de los electrodos.
o Fdcilmente pintable con la misma gama pre-tratamientos que el galvanizado.

GALFAN

« Recubrimiento metdlico de la chapa de acero laminada en frio.
e Proceso:
o Inmersion en caliente en un bafio fundido a base de 94.5% de zinc, 5% de aluminio
y 0.5% de tierras de lantano y cerio.
« Caracteristicas:
o Presenta unas propiedades similares a la del gavanizado
o Se emplea de forma importante en elementos como silenciadores, tubos de escape, filtro
de aceite, efc.

RECUBRIMIENTOS NO METALICOS



« Son productos especificamente destinados a proteger contra la corrosion, que
presentan una serie de propiedades estrechamente relacionadas con sus aplicaciones
concretas.

« Se utilizan tres tipos de recubrimientos no metdlicos:

o Revestimientos de bajos:
= Protectores de bajos.
= Protectores antigravilla.
o Cera de cavidades.
o Masillas y selladores:
= Selladores con base disolvente.
= Selladores reactivos.

REVESTIMIENTO DE BAJOS

o Protectores de bajos:
o Son pinturas de base asfdltica que contienen breas, alquitranes y betunes.
o Su contenido en sélidos en medio-bajo.
o Se aplican en la parte inferior del vehiculo, zonas ocultas y pases de rueda.
o Su secado es fisico.
o No se pueden pintar.
o Protectores antigravilla:
o Son pinturas a base de caucho o vinilicas.
o Su contenido en sélidos es alto:
= Tienen gran poder cubriente y alta adhesién.
= Se pueden aplicar con mayores espesores.
= Poseen caracteristicas insonorizantes.
o Surugosidad es variable regulando la presién de aplicacién.
o Tienen gran elasticidad y resistencia a la abrasién.
o Se aplican en pases de ruedas, en interiores de aletas, estribos, spoilers,
taloneras de aletas, etc.
o Se pueden pintar e imitar los acabados de fdbrica.

CERA DE CAVIDADES

» Se emplea para la proteccién interior de los cuerpos huecos.
« Es el dltimo paso en el proceso proteccién en fabricacién.
« Son productos que contienen:
o Ceras.
o Aditivos anticorrosivos.
o Agentes de adherencia.
o Disolventes.
« Aplicaciones:



o Interior de puertas, portones, capds, estribos, largueros, pilares, etc.
e Propiedades:

o Perfecta penetracidn.

o Viscosidad adecuada para evitar que su goteo ensucie la carroceria.

o Ser hidréfobos, para no permitir la absorcion de humedad.

o Proteccion duradera adhiriéndose a las superficies metdlicas.

o Formar una pelicula homogénea, tenaz y pldstica.

MASILLAS Y SELLADORES

« Seaplican en las juntas y uniones.
o Torretas de suspension, puertas, pisos, techos, capés, habitdculo, etc.
e Su mision es proteger las juntas garantizando su estanqueidad y evitando corrosiones,
ruidos y vibraciones.
e Propiedades:
o Buena elasticidad y adhesidn.
o Resistencia a la femperaturay a productos quimicos, (aceites, carburantes, etc.).
o Buena estanqueidad.
o Ser repintable.
« Selladores con base disolvente:
o Compuestos por caucho sintético o neopreno.
o Su secado es fisico, (evaporacion de disolventes).
Experimenta una ligera contraccién por evaporacién.
o Su uso se ha visto desplazado por los poliuretanos.
« Selladores reactivos:
o Compuestos por poliuretanos monocomponentes.
o Son de secado quimico por oxidacidn.
o Experimentan poca contraccion por contener poco disolvente.
o Su tiempo de curado es largo.
o Estabilidad de almacenamiento critica.
o Son sensibles a los rayos ultravioleta.
o Presentan excelentes propiedades de adhesiony cohesidn.
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Eliminar el 6xido, la pintura y los contaminantes de la chapa con laser

Como ya sabrds, lo peor que te puedes encontrar en un coche es el éxido.
Bien sea en los bajos o ftras capas de masilla y pintura (por lavados de
cara rdpidos y chapuceros), el 6xido puede presentarse como la que quizd
sea la peor enfermedad de un coche, hasta el punto de convertirlo en un
montén de chatarra.

Hasta la fecha, los métodos para la eliminacion del 6xido partian del
lijado abrasivo a los productos quimicos pasando por el chorro de arena
en el que dependiendo del grosor de la chapa o el metal a tratar se podian
emplear diminutos rodamientos de acero para levantar pintura y
completar el trabajo de dejar la piel al descubierto.

Pues bien, hace unos dias me encontré con un curioso proceso que
simplifica las labores de eliminacién del 6xido. Este nuevo proceso es
mucho menos abrasivo y puede emplearse en las mds finas chapas sin
perjudicar su forma o integridad.

material o
de aspiracion
plasma rayo laser
£
capa de suciedad :
(absorbida pt:lr'-::iﬂ!mta‘.n1'ta‘.}v : ,‘
~ k- capa resultante

(limpia de 6xido)

capa de 6xido
(sera absorbida)



Mediante estas mdquinas ldser se pueden eliminar el 6xido, la pintura con
plomo y cualquier tipo de base sin productos quimicos, agua o
contaminantes secundarios.

La innovadora tecnologia Idser distribuye miles de pulsos de ldser
enfocados por segundo sobre una superficie. Los poderosos impulsos de
un solo haz de ldser se desvian de forma lineal y se colocan adyacentes
entre si. La mayor parte de la energia del ldser es absorbida por la capa
superficial y se transforma directamente en energia térmica. Esta
energia vaporiza contaminantes existentes y los elimina de manera
efectiva. Cuanto mayor sea el factor de absorcion, mds rdpido el proceso.

El material principal, a diferencia de los contaminantes, no absorbe sino
que refleja el rayo ldser.

Debido a su alto factor de reflexidn, las superficies metdlicas son
especialmente adecuadas para la limpieza ldser. El sustrato no se tifie ni
sufre térmicamente durante el proceso de limpieza.

VER VIDEO
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https://www.youtube.com/watch?v=IBmfn8dccqQ&ab_channel=Jos%C3%A9AntonioChaveroRomero

PROTECCION ANTICORROSIVA EN FABRICACION
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1. Limpieza de la carroceria ensamblada.

Desengrasado.

Fosfatado y pasivizado.

Aclarado.

Cataféresis.

Enjuagado.

Aclarado.

Secado.

9. Lijado y preparacion de bordes.

10. Sellado de juntas.

11. Eliminacidn de polvo para la aplicacién del
aparejo.

12. Aplicacidn del aparejo.

13. Secado.

14.Proteccién de bajos.

15. Secado.

16.Pulido de acondicionamiento.

17.Limpieza de particulas del lijado.

18.Pintura de acabado.

19. Secado.

20.Inspeccion final.

21.Cera de cavidades, productos insonorizantes.

22.Ceras de proteccion para la pintura en el
almacenaje y transporte, (parafina).

23. Ceras de proteccion del motor para almacenaje
y transporte.

24. Ceras de proteccion de bajos.
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PROTECCION ANTICORROSIVA EN

FABRICACION

PASOS

El objetivo es eliminar la
grasa de protecciény la
suciedad de almacenaje
que tienen las bobinas de
chapa suministradas por
el fabricante siderdrgico.
El fosfatado consiste en
dotar a la carroceria,
mediante inmersion, de
una fina capa a base de
fosfato, (aprox. 1 micra),
que proporcione la
proteccion y agarre
necesarios en las
siguientes fases del
tratamiento.

El pasivizado consiste en
un bafio de dcido crémico
para aumentar la
proteccion anticorrosiva.

En esta ocasidn
sumergimos la carroceria
en un bafio de agua
desmineralizada o des-
ionizada para aclararla.

La cataféresis consiste e
sumergir la carroceria,
(@nodo), en una solucién
rica en zinc, (catodo).

La corriente eléctrica
hace que las particulas de
zinc se adhieran a la
superficie creando una
capa protectora, (aprox.
10 micras), penetrando
incluso en los huecos y
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optimizando la proteccion
de bordes.

GENERICO

El paso siguiente es
enjuagar la carroceria,
para que de esta manera
se limpien los restos de la
cataféresis.

Siempre es necesario
aclarar con agua
desionizada para
asegurarnos la buena
limpieza.

El secado forzado
también es importante,
ya que asi aceleramos el
proceso.

El lijado y preparacién de
bordes se realiza para
hermetizar las uniones
entre piezas, (puertas,
maletero, capds,
habitdculo, etc.).

El sellado impide la
acumulacién de humedad,
depésitos de suciedad y
mejorar el aspecto de la



160°C

union.

GENERICO

La eliminacién del polvo
es importante, ya que si
ho lo limpiamos podria
hacer de abrasivo y
arafiar la superficie de la
carroceria.

El aparejo es una capa de
fondo que tiene la
funcién de:

o Protege la capa de
imprimacion.

o Facilita la
adherencia de la
pintura de
acabado.

o Mejora el poder de
cubricidn en
colores dificiles.

Actualmente se emplean
productos con base
acuosa.

Se aplican en
instalaciones
electroliticas de rociado
por rotacion.

El secado se ha de hacer
a una femperatura de
160°C.

En la parte inferior de la
carroceria se aplica una
capa de pintura de base
asfdltica para protegerla
de la humedad y de las
proyecciones de piedras.
En las zonas mds
propensas a impactos,



(pases de rueda, spoilers,
etc.), se aplican pinturas

a base de P.V.C. en capas

de entre 200 y 500

micras.
GENERICO

e La parte central se trata
con un aparejo capaz de
aislar térmicamente del
calor generado por el
escape.

e Otra vez hemos de secar
la carroceria, en este
caso a unos 130°C.

o El pulido de
acondicionamiento es
importante, de esta
manera afinamos la
superficie para que quede
totalmente homogénea.

o Las posibles particulas de
polvo que se quedan en la
superficie, hay que
eliminarlas.

« Con la pintura de acabado
se da una buena
apariencia estética a la
carroceria.

o Seaplica
electrostdticamente.

e Los acabados suelen ser,
tanto monocapas como
bicapas.

» Actualmente se emplean
en su gran mayoria
pinfuras base agua, ya



que son mucho menos
contaminantes y se
consiguen acabados
satisfactorios.

Como siempre al final de
cada proceso, secamos la
carroceria, en este caso

a 130°C.

GENERICO

La inspeccion final se
realiza de forma visual y
en el caso de detectar
desperfectos se remite
la carroceria a una zona
de retoques, (linea
hospital).

La aplicacién de ceras de
cavidades se realiza para
proteger el interior de
los cuerpos huecos,
(largueros, pilares,
travesafios, etfc.).
Se aplican a 60°C con la
carroceria precalentada.
La cera es inyectada, a
través de orificios
taponables, mediante
sondas:

o Flexibles para

zonas cerradas de



gran profundidad.

o Rigidas acodadas
para zonas menos
cerradas como
interiores de
puertas.

GENERICO



La aplicacién de ceras de
proteccion para la pintura
durante el almacenaje y
transporte se realiza
después del ensamblaje
de todos los drganos del
vehiculo, se aplican sobre
él unos productos
resinosos o cerosos.

Su misién es proteger el
vehiculo en su transporte
y estiaje.

Al entregar el vehiculo al
cliente las ceras son
eliminadas con agua,
disolviéndose y
transformdndose e
espuma que contribuye a
su limpieza.

La cera de proteccion del
motor para el almacenaje
y transporte es uno de
los pasos finales de la
cadena.

Para finalizar en la
cadena, se aplica la cera
de proteccién de bajos.

En la mayoria de los
casos, una vez fuera de la
cadena, se proyectan
productos espumadgenos.
Son de poliuretano
expandido, que al ser
aplicado rellena todo el
hueco formando un
producto esponjoso
sélido que:
o Protege dela
corrosion.
o Aislan térmicay
acUsticamente.
o Absorben impactos
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en caso de colision.

GENERICO

Las placas insonorizantes
son unas planchas, que
colocadas en piezas de
gran tamano, (capés,
puertas, etc.),
amortiguan las
oscilaciones y el ruido
que producen las
vibraciones.

Las ldminas estdn
compuestas por betin
mds pldstico o espuma de
poliuretano, PU, con
adhesivo de contacto,
capaces de amoldarse a
las deferentes piezas.

GENERICO



PROTECCION ANTICORROSIVA EN REPARACION

« Lareparacion de carrocerias consiste bdsicamente en devolverle las caracteristicas que
tenia de origen.
o Para esto debemos tener conocimiento de los tratamientos que podemos hacer:
o Tratamiento de los recubrimientos metdlicos:
= Reparacién de piezas revestidas con zinc.
= Técnicas de rezincado.
o Tratamiento de recubrimientos no metdlicos:
= Revestimiento de bajos.
= Ceras de cavidades.
= Masillas y selladores.
= Imprimaciones electrosoldables.

REPARACION DE PIEZAS REVESTIDAS CON
ZINC

« Enreparacion son inevitables las operaciones de lijado, que eliminan las protecciones.

« Hay que limitar el lijado a la zona afectada y agredir lo menos posible a la chapa,
utilizando discos de baja abrasion o discos de alambre impregnado.

« Las zonas reparadas se protegen con imprimaciones y masillas apropiadas.

 Las masillas de poliéster convencionales, pueden en ocasiones presentar problemas de
adherencia sobre el revestimiento.



TECNICAS DE RECINCADO

Existen equipos capaces de
restablecer la capa de zinc
eliminada en la reparacion.
El rezincado se realiza por
electrodeposicion.
El manejo es sencillo y el tiempo de
aplicacion corto, de dos a seis
minutos.
Se obtienen espesores de unas diez
micras.
E equipo estd compuesto por:
o Generador de 12v en
corriente continua.
o Juego de dnodos, (13,50 y
100 milimetros de diametro).
o Porta dnodos.
o Cables de conexidn, negroy
rojo.
o Cubeta para la solucién de
zinc.
o Juego de fundas para dnodo.
o Botellas con solucion de zinc.

La corriente eléctrica producida por un
generador, va desde el polo positivo, (dnodo),
del didmetro elegido hasta la pieza
conectada al polo negativo, (cdtodo).

Entre ambos se interpone, como electrolito,
una solucién de zinc empapada en la funda del
dnodo.



e En primer lugar debemos preparar la
superficie a la que vamos a realizar el
electrozincado, (como ya sabemos,
limpiar, desengrasar, etc.).

e Enla imagen de la izquierda podemos ver una
fotografia de como se aplicaria un rezincado con
un equipo especifico en un taller de reparacion.

REVESTIMIENTO DE BAJTOS



o Se presentan en botes de un litro, provistos
de una bogquilla adecuada para roscar
directamente la pistola de aplicacion.

o La pistola succiona el material y lo atomiza
con el aire.

« Las superficies deben estar limpias,
secas y desoxidadas.

e Se limpian con agua a presién o con
cepillo de alambre y soplete de aire
caliente si es necesario.

o También podemos utilizar el revestimiento
de bajos en aerosol.

« Este sistema se emplea principalmente,
cuando la superficie a aplicar, no es muy
amplia, de esta manera podemos ahorrar
tiempo y dinero.

APLICAION DE REVESTIMIENTO
CON UNA PISTOLA PARA TEXTURA

RUGOSA

« Este sistema se emplea para la
aplicacion en pases de rueda,
taloneras, etc.

e Su mision es la de proteger los
elementos que son mds propicios a
las proyecciones, inevitables, de
gravilla, evitando asi, que el dafio
llegue a la chapa.

e Actualmente hay productos de
distintos colores y tonos para




asemejar el acabado del resto de la
carroceria.

o También hay en el mercado
revestimientos lijables, de esta
manera, se asemeja la reparacion a
la texturay al color del resto de la
carroceria.

En la figura de la izquierda vemos la
aplicacion de un texturado con espray en la
talonera de una aleta.

e Enla foto de la derecha vemos que
también se puede aplicar el
revestimiento de bajos con pistola,
simulando asi, la textura y el color
del resto de la carroceria.

« Este producto se presenta en botes de litro
para su aplicacidn con una pistola especifica
roscada al mismo.




A la pistola se acoplan unas sondas
que pueden ser rigidas o flexibles,
ambas disponen de boquillas de
aspersion volumétrica, que
proporciona un abanico de
pulverizacién amplio.

En los cuerpos cerrados, como largueros y
travesanos, la cera de cavidades se
introduce a través de unos orificios
taponados con pldstico.

Es conveniente mantener la carroceria a
temperatura ambiente e incluso atemperar
las piezas frias.



o Enlaimagen de la derecha podemos
ver como se aplica la cera de
cavidades con pistola especifica
para ello.

o Enla fotografia de la izquierda se esta
aplicando la cera de cavidades con spray.

MASILLAS Y SELLADORES

e Se presentan en:

o Tubos o bolsas para su extrusion, (dar
forma a una masa metadlica, pldstica,
etc., haciéndola salir por una abertura
especialmente dispuesta para ello),
con pistola manual o neumdtica.

En botes para su aplicacion a brocha.

o En cordones preformados para su
aplicacién a mano.

« Existen equipos de extrusion que
regulados, permiten obtener
diferentes acabados:

o En forma de cordén.

o Con estructura rugosa.
o Pulverizado.
o Etc.
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AQUI DEBAJO VEMOS UNOS ETEMPLOS DE
DONDE SE APLICAN LAS MASILLAS Y
SELLADORES

Falddn trasero exterior Salpicadero delantero exterior

IMPRIMACTONES ELECTROSOLDABLES




Revestimiento aplicado a brocha para la
soldadura por puntos de resistencia

Revestimiento aplicado con aerosol para la
soldadura MIG-MAG

« El ensamblaje de piezas hace necesaria la proteccién interna de las pestafias.
o Los productos utilizados deben permitir el paso de corriente eléctrica para su soldado.

TIPOS:

o Masillas:
= Compuestas por derivados del petréleo y xileno.
= Se envasan en botes para aplicar a brocha o espdtula.
o Imprimaciones de zinc:
= Compuestas por polvo de zinc, resinas epoxi y disolventes.
= Se aplican en aerosol o a brocha.
o Cintas adhesivas:
= Compuestas a base de zinc.
= Suaplicacion se realiza de forma manual.
« CARATERISTICAS:
o Buena conductividad eléctrica, que permita la soldadura eléctrica por resistencia.
o Excelente proteccion anticorrosiva.
o Facil aplicacién.
o Baja emisién de humos al soldar.
o Permiten posteriores reparaciones.
o Para su aplicacion es necesario que la superficie esté limpia, seca y desoxidada.

INDICE
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HERRAMIENTAS Y EQUIPOS
PARA EL LITADO
ABRASIVOS

Definicion:

Una lija es un conjunto de granos minerales
sujetos a un soporte plano y fino mediante un
adhesivo.

Aplicacion:
Quitar material:
Corrosion.
Pinturas.
Metal.
Igualado de formas:
Masillas.
Aparejos.
Preparacion para revestimientos y pinturas.
Pulidos y acabados finales.

CONTENIDO

Definicién y tipos.
Aplicacion y utilizacién.
Componentes:

o Soportes.

o Mineral.

o Adhesivo.
Fabricacidn.
Causas que afectan al acabado.
Causas que afectan al
rendimiento.
Formas de trabajo con los
abrasivos.

Tipos de abrasivos.
Rigidos.
Muelas.
Flexibles:
Lijas.
Tridimensionales.
Scotfch-brite.

Utilizacion:

Manual:
o Seco.
o Agua.
Mdquina:
o Rotativas, (radiales).
o Orbitales, (vibratorias).
o Roto-orbitales,
(excéntrico-rotativas).



COMPONENTES
Soportes

PAPEL:

(o]

(o]

(o]

Se clasifican segln su peso e
gramos/mt2.

= A70g/mt2.

» B 100 g/mt2.

» €120 g/mt2.

= D150 g/mt2

« E 220 g/mt2.
El papel "A", es flexible, ligero y
poco resistente.
El papel "E", es pesado, rigido y
muy resistente.

SOPORTE DE FIBRA:

(o]

Mezcla de trapos, papel y resinas
que se muelen, comprimen y
vuleanizan, (combinacién de
azufre con goma eldstica para que
esta conserve su elasticidad en
frio y en caliente).

Soporte muy resistente.
Espesores normalizados, (0.65
mm., 0.80 mm. y 1.00mm.).
Utilizado exclusivamente para
discos de fibra.

TELA:
"J", ligeras y flexibles.
o "X", rigidas y resistentes.
SOPORTE COMBINACION:
o Papel tipo "E" laminado con tela.
o Combina la resistencia al rasgado
de la tela con la resistencia al
estiramiento del papel.
o El mineral va sobre la tela, lo que
se ve es el papel.
SOPORTE DE PLASTICO:
o Aplicaciones en microabrasivos.



o

Mineral

El grano mineral es la herramienta de corte del abrasivo.
En la fabricacion de abrasivos, los granos de mineral se seleccionan por su grado de
dureza segun la escala de Mohs.

NOMBRE COMPOSICION COLOR DUREZA
o MOHS
7 | Silice Si 02 Blanco lechoso 6.8-7
ﬁ Esmeril Al2 03, Fe O Negro mate 8.5-9
. Granate Si 02, Fe O, Al2 03 | Rojo anaranjado 7.5-8.5
’ Diamante C, Oxidos metélicos | Depende del éxido 10
; | Ox. De aluminio [AI2 03 Blanco 9466
7 | carburo de silicio | C Si Negro brillante 9.5-9.7
p Ox. De zirconio Al2 03, 02 Zr Pardo 9.5-9.8
:CJ Ox.’D@T aluminio | Al2 O3, casi puro Blanco 9.4-9.7
s | ceramico

Minerales mas utilizados

Figura 1

Oxido de aluminio:

(@]

(@]

Dureza 9.4 Mohs.
Muy tenaz o

resistente al choque.

Formas y aristas
redondeadas.
Tendencia al
arromamiento.
Rompe en bloques.
Deja rayas anchas y
poco profundas.
Tratamiento
cerdmico, (cubitrén).

o OXIDO DE ALUMINIO

COLOR: PARDC O BLANCO.
DUREZA: 8,4 Mohs
TENACIDAD: 75%.

No se fractura, redondeandose

, por el dasgaste

PELICULA
DE PINTURA

}-U’E/LLA

s CARBURO DE SILICIO =

COLOR: NEGRO O VERDE
DUREZA: 9,6 Mohs
TENACIDAD: 55%.

Al fracturarse presenta siempre
\ una arista viva.

PELICULA
DE PINTURA

( Figura 2

Los minerales sintéticos son los mds utilizados en la fabricacién de abrasivos.
Entre ellos destacan:

o Oxido de aluminio, figura 1.
Carburo de silicio, figura 2.

(¢]

Carburo de silicio:

Dureza 9.6
Mohs.

Muy friable,
pero muy duro.
Aristas muy
vivas y angulares.
Tayas estrechas
y profundas.



Granulometria

Los abrasivos se clasifican por el tamafio de los granos minerales que lo componen.

TAMIZ

1 PULGADA
‘ ‘ ~d—2 DESDE P16
PR ' < A P220

HHHHHE 1 PULGADA

Con el tamizado se separan los granos desde
P16 a P220

NORMAS POR LAS QUE SE RIGEN LOS
FABRICANTES DE ABRASIVOS

e ANSI, Norma Americana.
o Cédigo numérico.
o Usada por los fabricantes
Americanos.
o FEPA, Norma Europea.
o Codigo numérico precedido por la
letra "P".
o Usada por los fabricantes
Europeos.
o Mds estricta.

SEDIMENTACION

DESDE P240  “Newmidy,
'{- —y

AP1200 <

Por sedimentacion se separan los granos de
menor tamano, desde P240 a P1200

NORMA NORMA FEEA

AMERICANA  GRUESO _—

4 +rao
30 +
| trw0
0 +
|
o+
[
-+
-+ P 180
|
180
- P220
220
-+ P20
240 - P 280
- 520
280 <+ Pas
R _l_ i & : :’;.
+ P 500
360 -l- -~ P 600
40 + =+ PBOO
500 + < P 1000
800 T =T P 1200
FINO

Comparativa de las normas ANSI y FEPA

CLASES DE ABRASIVOS POR LA COLOCACION DEL GRANO

e (Grano abierto:

o Los granos van separados a una
predeterminada distancia, con
huecos entre ellos.

o El abrasivo cubre entre un 50% y
un 75 % de la superficie.

o Mucho menor embazamiento.

e Grano cerrado:
o Los granos estdn unidos unos con
otros, sin huecos entre ellos.
o El abrasivo cubre un 100% de la
superficie.
o Mayor poder de corte.



Adhesivo

REENCOLAJE ANTIEMBAZANTE

Tipos de adhesivos:

« Colas orgdnicas, "CO".

S S o Sensibles al caloryala
RS IBHRARARARIKLSELIR A LAALLL humedad.

 Resinas sintéticas, "RE".
ENCOLAJE o Termoendurecibles e
GRANO ABRASIVO impermeables.

SOPORTE

POSIBILIDADES DE CONSTRUCCION

Cco CO Gluebond

(6(0] RE Resinite

RE Cco

RE RE Resrbond ADHESION RESISTENCIA

MINERAL AGUA-CALOR
FABRICACION
A CONTINUACION VEMOS UNA CADENA DE FABRICACION DE LOS
ABRASIVOS
REENCOLAJE

ROLLO
ABRASIVO

HORNO @ & HORNO /

IMPRE SORA ENCOLAJE
F

. ROLLO
Principio SOPORTE

de la
cadena [ ™

Fin de la

cadena

MINE RAL

.}'

CAMPO .
ELECTROESTATICO
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ELECTROSTATICO

Soporte
adhesivado Soporte
adhesivado

Mineral

Mineral

...........................

< A A L .
AL CTEE T TET TR LY

Campo electrostatico

Detalle de la adhesion electrostdtica del grano al soporte.

CAUSAS QUE AFECTAN AL ACABADO DE UN
ABRASIVO

MAPA CONCEPTUAL
4\ \ h

e Arromamiento:
o La punta del grano se
redondea y no corta.

J.A. CHAVERO, (Profesor Técnico de F.P.)



o Embazamiento:

o El espacio entre granos se llena de
) ‘ suciedad.
i

. Pérdida de grano:
o Una parte del los granos se ha ;l ’
desencolado y se han s

desprendido. f 7

« Rotura:
] o El soporte se rompe, (no es

L j . } aconsejable continuar el trabajo

con el soporte roto).
CAUSAS QUE AFECTAN AL RENDIMIENTO DE
UN ABRASIVO

==l

MAPA CONCEPTUAL
o Velocidad:

o La velocidad con la que el grano

abrasivo ataca al material que E AMAYOR VELOCIDAD
estamos trabajando. : %
o Tiene su mayor importancia con A g
la utilizacion de discos abrasivos. % 2
. . O z

o Lavelocidad de trabajo debe ser as AMENOR VELOCIDAD

inversamente proporcional a la
dureza del material a trabajar.




POCA PRESION  Presion de trabajo:

: : o Es la presion que ejercemos con el
e é abrasivo sobre la superficie de
E Z trabajo.
g 2 , o El material se arranca mds por
: MUCHA PRESION velocidad que por presién.

« Almacenamiento:
o Ensuembalaje original.
o Temperatura entre 15°y 28°C.
o Humedad 50%.
o En estanterias separadas de la pared y nunca en el suelo.
o Platos:
o Son los soportes de los discos abrasivos, utilizados en las mdquinas.
o Transmiten las propiedades de la mdquina al abrasivo.
o Se fabrican de varios tamafios y materiales, pero la dureza es la clave.

MENOR DUREZA

MAYOR DUREZA

PODER DE CORTE

FORMAS DE TRABAJO-CON

e Manual: B
En seco.

o Al agua.

o Con mdquina:

o Rotativa.

@]

@]

ABRASIVOS
X @

Orbital.
Roto-orbital.

« Lijado sin tacos:
o Especial atencion a la direccién del
lijado.
o Mantener los dedos juntos al lijar.
o Lijar siempre en direccion
perpendicular a los dedos.




Lijado con tacos:
o Empleamos:
= Garlopas.
= Tacos.
o Mayor comodidad que a mano.
o Mejor distribucién de la presién
sobre la superficie.

o Marcas de lijado mas uniformes.

« Lijado en seco:

 Lijado al agua:

(e]

Tener la lija en agua cinco minutos
antes de comenzar a trabajar.
Mantener siempre la zona de lijado
con abundante agua.

Utilizar, cuando sea posible, taco
de lijar.

Cambiar el agua regularmente.
Siempre, aplicar una presién ligera.
Lijar paralelamente en una misma
direccién.

o Posibilidad de usar maquinaria.
o Reduce el tiempo a emplear en el

trabajo.

o Reduce costes.

o Aumentan los beneficios del taller.
o Facil eliminacién del polvo con sistemas

de aspiracion

SECUENCIA DE LIJADO

« Enellijado, hay que aumentar escalonadamente de granos gruesos a finos,

sin dar grandes saltos entre ellos.

« Se recomienda que no se excedan los tres granos de diferencia, es decir,
que si estamos lijando con P80, no saltar directamente a P240, si no que hay

que pasar primero la P150.

P 240 P 80

P 150

P 240

INCORRECTO

CORRETO
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EQUIVALENCIA ENTRE LIJADO EN SECO Y AL AGUA
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HERRAMIENTAS Y EQUIPOS
PARA EL LITADO
EQUIPOS PARA EL LITADO

‘ k| CONTENIDO

LIJADORAS.
PATRONES DE LIJADO.
GUIA DE LIJADO.
ASPIRADORAS.

S
LITADORAS
CLASIFICACION SEGUN SU ALIMENTACION

o Lijadoras eléctricas:
o Mas pesadas de manejar.
o Calentamiento ante un trabajo
continuado.
o No necesitan instalaciones especiales.
o Riesgos propios de la electricidad.

 Lijadoras neumdticas:

o Necesitan una buena
instalacion de aire.

o Muy criticas ante
variaciones de presiény
caudal.

o Sin problemas de
calentamiento por
trabajos continuados.

o Mas econdmicas.




CLASIFICACION SEGUN SU
FUNCIONAMIENTO

ROTATIVAS O RADIALES
» Aplicaciones:

o Remover pinturas viejas.

o Lijado de chapa.

o Limpieza de corrosiones.

o Lijado de cordones de soldadura.

o Pelado de puertas y paneles.

o Lasustitucién del abrasivo por
"boina", la hace idénea para el
pulido.

« Fijacién:
o Mediante una tuerca.

/( I \\ « Movimiento:

4 /-':,ff \\\ \\ \ o Gira sobre un punto fijo.
( ( ( I:( v ) ) | o La velocidad varia desde 1600
\ AN\ rpm. a 20000 rpm.

\\: :’/ « Ventajas:

o Trabajo muy agresivo.
o Ideal para trabajos de lijado
pesados.
o Lijado rdpido.
e Inconvenientes:
o Generan mucho calor.
o Pesadas de manejar.
o Sin extraccién de polvo.
o Dificultad en el lijado plano.

o Observaciones:

o Los discos embazados o
arromados, incrementan el
calentamiento de la chapa.

o Discos embazados de restos
metdlicos, pueden dejar rayas
dificiles de corregir.

o No ejercer excesiva presion, se
evitardn rayas.

o La presién ideal es la que aplana
el disco 25 mm., con un dngulo de
10°-20°, mayor deja marcas muy
profundas.




« Aplicaciones:

Lijado de dreas planas.
Lijado de masillas de
poliéster.

En general trabajos duros.
. Fijacién:

Mediante pinzas.
Mediante velcro.

e Movimiento:
m m m o Van provistas de una excéntrica,

que produce un vaivén
longitudinal y otro transversal,
describiendo pequefias érbitas.

« Ventajas:
o Ideal para el lijado de grandes

dreas planas, (evitamos aguas).
Ny o Aspiracién de polvo.
o Remueven mucho material, pero
dejan una superficie suave.

o

(@]

o

(@]

o

* Clean’ n Strip, fibra.
* Clean’ n Strip-rolok,

* Clean’ n Strip-rolok,

* Vinilo para quitar

compacto.
alto rendimiento.
pegatinas.

Discos que se utilizan con las mdquinas radiales.

ORBITALES O VIBRATORIAS

S

e Inconvenientes:

o No apropiadas en dreas curvas.

‘ o Zapata no flexible.

W3 &Q&'&&:\i o anr'aaor.\ de la mdquina cuando
no trabaja completamente plana.



ROTO-ORBITALES O EXCENTRICO-ROTATIVAS

Empgﬁadun Accionador del encandido MW

» Aplicaciones:

o Cualquier operacién de lijado.

o Lijado de pinturas.

o Afinado de aparejos 'y

preparacion para acabado final.

« Fijacion:

o Mediante velcro.

o Mediante autoadhesivo.

Mediante discos
autoadhesivos, de un solo uso,
(stikit).

Movimiento:

o Combina el movimiento y las
caracteristicas de las radiales y
las vibratorias.

Ventajas:

o Muy manejable y fdcil de
trabajar.

o Genera poco calor.

o Aplicaciones en superficies
redondeadas y cantos.

o Consiguen muy buen acabado.

Inconvenientes:

o Han de trabajar completamente
planas para no crear aguas.

o No aplicables en trabajos duros.



)

provisto de ganchos en forma
de hongos que se adhieren al
terciopelo del soporte del
abrasivo.

Mediante un sistema tipo T ﬂ:ﬂ
"velcro", el plato esta ’ S S
i 4 0 -

-

o Platos duros:
o Para trabajos que requieran gran
abrasion.

 Platos blandos:

o Para trabajos de acabado.

o Para trabajos en piezas
redondeadas.

o También se pueden utilizar unos
discos de espuma, se colocan
entre el plato y el disco abrasivo,
(interfase), para trabajos
especialmente delicados.

INDICE

PATRONES DE LIJADO

Para que tengamos una ligera idea de como hemos de hacer los trabajos de lijado, vamos a
observar las siguientes huellas.

LIJADO CORRECTO LIJADO INCORRECTO LIJADO INCORRECTO

Bien, una vez que sabemos las consecuencias de un mal lijado, podemos hacernos una idea del
tiempo y el dinero que perdemos si no operamos adecuadamente, ya que el trabajo, no bien
hecho, hay que rehacerlo.

INDICE



La guia de lijado, como su hombre indica, la
utilizamos para comprobar si el trabajo
carece de marcas que luego no tapan las capas
posteriores.

GUIA DE LITJADO

e Su utilizacion es como sigue:

o Se le aplica, con el mango
destinado a tal fin, una vez que
hemos lijado el parche a reparar,
cubriendo totalmente la
superficie.

e Lijado a mano:

o Conuna lija de grano P120, en
caso de la masilla, se va lijando
para quitar el polvo negro que nos
ha dejado la guia, no es necesario
hacer mucha presidn, es
importante que vayamos
limpiando de vez en cuando la
superficie.

e Lijado a mdquina:

o Preferiblemente con una roto-
orbital, hace menos dafio, sin
hacer demasiada presion sobre el
panel que estamos reparando, con
una velocidad media, operamos
de igual modo que con el lijado a
mano, hasta que quitemos el color
negro de la guia.

Una vez realizado el trabajo de lijado,
observaremos si nos quedan arafiazos
negros.

S/ es asi, quiere decir que la lija no ha
limpiado la guia de lijado, por lo que en esas
marcas, es donde debemos hacer mas
hincapié, (con mucho cuidado para no
pasarnos,).

INDICE



ASPIRADORAS
METODOS DE ASPTRACION DE POLVO

ASPIRACION EN LA MISMA LITADORA

» Son lijadoras que estdn provistas de un
aspirador.

» El polvo se aspira a través de unos orificios
practicados en el plato y se recoge en un
depdsito provisto de una bolsa desechable.

EQUIPO DE ASPIRACION MOVIL

e Son equipos que suministran energia eléctrica,
aire comprimido y aspiracién.

o La aspiracién se realiza mediante una
manguera conectada entre la aspiradoray la
lijadora.

EQUIPO DE ASPIRACION CENTRALIZADO

« Consiste en un equipo de aspiracion fijo
conectado a un brazo articulado.
« Proporciona en el lugar de trabajo:
o Corriente eléctrica.
o Aire comprimido.
o Aspiracién.
o Soportes para lijadoras.




PLANOS ASPIRANTES

= - e Estdn compuestos por un plano
enrejillado en el suelo y un grupo de
aspiracion.

¢ En algunos casos, estdn dotados de
un "plenum", por el que se impulsa
una cantidad de aire menor a la
aspirada.

e Se pueden utilizar para lijar y para
aplicar imprimaciones ya aparejos.

’ PLENUM Y \ & Valvula
7 enT

L l l + 4 4| Aire fitrado

En la imagen de la derecha vemos
el esquema de un plano aspirante
con plenum, en el que estdn

detalladas sus partes. | | |

REJILLAS

T T T T T T TT T /7—

- - -

~<— Filtro de particulas
solidas

b4
l Aire limpio l l

Grupo
Extractor

4 4 4

Aire con particulas
de polvo y pinturas
de fondo

1 7

'S I |-
|y s— 5 gy [a—N
// / - /l y ﬁ ﬂo podemos ver dos boxes con dos

planos aspirantes sin plenum.

¢ Enlaimagen de la izquierda

INDICE
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HERRAMIENTAS Y EQUIPOS
PARA EL LITADO

EQUIPOS DE GENERACION REGULACION Y
DIS mrgucm/\/ DE AIRE

CONTENIDO

« COMPRESORES.

« CIRCUITO DE DISTRIBUCION
DE AIRE.

« COMPONENTES EN LINEA
PARA EL TRATAMIENTO DEL
AIRE.

~ COMPRESORES DE AIRE

e Genera aire comprimido, aspirando aire del ambiente y comprimiéndolo mediante la
disminucién del volumen especifico del gas.
Transforma la energia, generalmente eléctrica, en energia neumdtica.

CLASIFICACION

De desplazamiento

Alternativos | De émbolos o piston
De membrana

Rotativos De paletas
De |6bulos
De tornillo

Continuos

De flujo radial o centrifugo
De flujo axial

En un taller de reparacion se utilizan fundamentalmente:
-Alternativo de piston

-Rotativos




Compresor de piston

El compresor de pistén es uno de los mds antiguos disefios de compresor, pero sigue siendo
el mds versatil y muy eficaz. Este tipo de compresor mueve un piston hacia delante en un
cilindro mediante una varilla de conexién y un cigiiefial. Si sélo se usa un lado del pistén
para la compresion, se describe como una accién Unica. Si se utilizan ambos lados del
piston, las partes superior e inferior, es de doble accion.

La versatilidad de los compresores de pistén no tiene limites. Permite comprimir tanto aire
como gases, con muy pocas modificaciones. El compresor de piston es el nico disefio capaz
de comprimir aire y gas a altas presiones, como las aplicaciones de aire respirable.

La configuracién de un compresor de pistén puede ser de un Unico cilindro para baja
presion/bajo volumen, hasta una configuracién de varias etapas capaz de comprimir a muy
altas presiones. En estos compresores, el aire se comprime por etapas, aumentando la
presion antes de entrar en la siguiente etapa para comprimir aire incluso a alta presién.
Capacidades de compresion:

El compresor de piston opera entre 0,75 a 420 KW (1 a 563 CV) produciendo presiones de
trabajo de 1,5 a 414 bar (21 a 6004 psi).

Camarade  Tuberiade

/ compresiin aspiracien
| ! Biela
=
= -]
| Piston

El compresor de paletas, basado en una tecnologia tradicional y experimentada, se mueve a
una velocidad muy baja (1450 rpm), lo que le otorga una fiabilidad sin precedentes. El
rotor, la Unica pieza en movimiento constante, dispone de una serie de ranuras con paletas
deslizantes que se desplazan sobre una capa de aceite.

El rotor gira en el interior de un estdtor cilindrico. Durante la rotacién, la fuerza
centrifuga extrae las paletas de las ranuras para formar células individuales de
compresion. La rotacién reduce el volumen de la célula y aumenta la presién del aire.

El calor que genera la compresién se controla mediante la inyeccién de aceite a presion.

El aire a alta presion se descarga a través del puerto de salida con los restos de aceite
eliminados por el separador de aceite final.

Capacidades de compresion:

Los compresores de paletas operan entre 1,1y 75 KW (de 1,5 a 100 CV), produciendo
presiones de trabajo de 7 a 8 y 10 bar (101 a 145 psi).



Compresor rotativo de tornillo

o El compresor de tornillo es un compresor de desplazamiento con pistones en un formato
de tornillo; este es el tipo de compresor predominante en uso en la actualidad. Las
piezas principales del elemento de compresion de tornillo comprenden rotores machos y
hembras que se mueven unos hacia otros mientras se reduce el volumen entre ellos y el
alojamiento. La relacion de presion de un tornillo depende de la longitud y perfil de
dicho tornillo y de la forma del puerto de descarga.

e El tornillo no estd equipado con ninguna vdlvula y no existen fuerzas mecdnicas para
crear ningln desequilibrio. Por tanto, puede trabajar a altas velocidades de eje y
combinar un gran caudal con unas dimensiones exteriores reducidas

e Capacidades de compresion:

La gama de tornillo rotativo opera entre 4y a 250 KW (5 a 535 CV), produciendo
presiones de trabajo de 5 a 13 bar (72 a 188 psi).

\g Ay OIS
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Eleccion del compresor

PARAMETROS A TENER EN
CUENTA:

e La presion:

o Generalmente las
madquinas no
requieren mas de
6Km./cm2.

e El caudal:

o Estard en funcidn el
nimero de operarios
que frabajen en el
taller.

(Viendo la tabla, podemos
hacernos una idea del
compresor que debemos
utilizar)

CONSUMOS DE AIRE DE
LOS EQUIPOS DE PINTADO
Equipo Consumo de
aire en
I/min..
Pistola de soplado 150
Pistola de fondos 220
Pistola de acabado 350
Pistola HVLP 380
Lijadora 350
Pistola de sellado 180

VAMOS A CALCULAR EL CAUDAL PARA UN TALLER DE OCHO CHAPISTAS,

CINCO PINTORES Y UN MECANICO

« Area de mecdnica:
o Gasto de maquinas, 300 I/min.

« Area de carroceria:
o Gasto de maquinas, 300
I/min.
o 300 x 8 = 2.400 |/min.

o Coeficiente de utilizacidn,

un 40%.
o Calculando:
2.400 x 0.4 = 960
I/min.
« Area de pintura:
o Gasto de mdquinas, 300
I/min.
o 300 x5 =1500 I/min.

o Coeficiente de utilizacidn,

un 50%
o Calculando:
1500 x 0.5 =750
|/min.

300 x

1= 300 I/min.

(@)
o Coeficiente de utilizacion, un 30%.
o Calculando:

300 x 0.3 = 90 |/min.

o Caudal total:
o 960+ 750+ 90=1.800 I/min.
o Para este caudal y una presion de 7
Kg./cm2, la potencia del compresor debe
ser entre 12y 15 CV.



Instalacion y Mantenimiento

o Instalacion:

(@]

Al nivel del suelo, sobre
amortiguadores que absorban la
vibraciones.

Lo mas cerca posible del punto de
utilizacion.

A 50 cm. de la pared.

En un lugar donde pueda recibir
cantidad suficiente de aire
fresco.

Regular el presostato a la presién
deseada.

|
I

Vibraciones y ruidos:

o Internamente sobre patas de
goma, e incluso sobre una
bancada.

o En las tuberias deben
instalarse uniones flexibles.

o Laaspiraciény la descarga
del gas producen ruidos,
pueden instalarse
silenciadores, o ir colocado en
una cdmara con aislante
acustico.

e Mantenimiento:

o

Revisar diariamente el nivel de
aceite del cdrter.

Vaciar cada dia el agua
acumulada.

Inspeccionar el motor eléctrico.
Comprobar regularmente el
estado de las correas y limpiar
las aletas de refrigeracion.
Verificar la limpieza del filtro de
admisién.

¢ Refrigeracion del Compresor:

o La parte mds caliente del
compresor es la culata, por lo
que puede disponerse la
entrada del refrigerante por
la culata.

o Sistemas externos de
refrigeracion por aire o un
circuito de agua.




CIRCUITO DE DISTRIBUCION DE AIRE
COMPRIMIDO

COMPRESOR

\ ,=DA\

Aire comprimido impuro:
aire, aceite, agua, efc. Eofch o
aceite, aire comprimido,
FILTRO REGULADOR LUBRICADOR
Aire Aire comprimido
comprimido > seco, limpio y ->
seco y limpio regulado
Aire comprimido seco,
limpio, regulado y
engrasado
Aire comprimido para Aire comprimido J
|— pistolas de pintar, _’ < para hzrmrnlz.nfas.
pistolas de soplar, etc. “'“’1'0""5:t equipos,
efc.

Condiciones:

o Presion de aire suficiente en todos
los puntos de consumo, (6Kg./cm2.).

o Minimas fugas, (5%).
o Adecuada capacidad.
Calidad del aire:
o Contenido de impurezas.
o Contenido de agua.
o Contenido de aceite.
Disponer el trazado en circuito cerrado.

Dotar al trazado de las tuberias de una

pendiente de 0.5 a 1% siguiendo la
direccién del flujo.

Pendiente 0,5 - 1%

Red principal

Purgador
. Linea de servicio
Desagiie
Regulador Filtro Filtro Regulador Lubricador
Conexitn de aire eomprimido para pistolas ‘Conexion de alre
de soplado y pistolas de aplicacién de comprimido para
pintura herramientas



Situar purgadores en los puntos
bajos.

Conectar las lineas de servicio por la
parte superior del tubo principal,
trazando una curva de 180°,

En las instalaciones de pintura,
instalar ademds un filtro

deshidratador.

COMPONENTES EN LINEA PARA EL
TRATAMIENTO DEL AIRE COMPRIMIDO

El tratamiento del aire, tiene por objeto
eliminar las impurezas y el contenido de
aire, ademds de lubricarlo para el uso de
mdquinas neumdticas.
Componentes:

o Filtros.

o Reguladores de presion.

o Lubricadores.




Regulador de presion:

o

Su mision es regular la presién de
aire al nivel adecuado para acceder a
la instalacion.

La regulacion se consigue accionando
el regulador (1), en sentido de las
agujas del reloj, para aumentar la
presion y en sentido contrario para
disminuirla.

El ajuste se consigue mediante la
lectura del manémetro que incorpora
el regulador.

Filtros:

o

Tienen la mision de purificar el
aire, eliminando el polvo
absorbido por el compresor, el
aceite proveniente del
compresor, residuos de las
conducciones y el vapor
acuoso.

El aire, al entrar en contacto
con las aletas (1), adquiere un
movimiento rotativo, que
centrifuga las particulas
solidas y liquida mas grandes.
Las particulas mas pequeiias
son retenidas por el filtro (2).
En la parte inferior se
encuentra el grifo (3), para su
purgado.




e Lubricador:

o

Su misién es mantener
productivas las mdquinas
neumdticas, evitando el
desgaste y la corrosidn.

La lubricacién se realiza
utilizando el aire para
transportar el aceite.

Esto se hace de forma
automdtica, regulando el paso
de aceite a una gota por
minuto.

Mientras exista circulacién de
aire habrd aire lubricado.

INDICE
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HERRAMIENTAS Y EQUIPOS
PARA EL LITADO
EQUIPOS DE SECADO

CONTENIDO
EQUIPOS DE SECADO « CABINAS DE PINTURA:

o SECAS

o HUMEDAS
‘ INFRARROJOS \ . SECADO POR INFRAROJOS:
| — > ONDA CORTA.
' o ONDA MEDIA.
HUMEDAS | ONDA CORTA ONDA MEDIA ONDA LARGA o ONDA LARGA.

CABINAS DE PINTURA

CABINAS DE PINTURA

e Ventajas:
o Aisla la operacién de pintado.
o Acelera e secado de las
pinfuras. CONTENIDO
o Mejora la calidad de

Pcion- . > Constitucién de la cabina.
o Facilita la igualacién del

color » Mantenimiento de la cabina.
o Reduce riesgos de incendio y > Funcionamiento de la cabina.

sanitarios.
o Rentabiliza la zona de
pintura.

Constitucion
IS5 '\-\' -

Puertas.

Piso.

Plenum.
Alumbrado.

Grupo ventilador.
Cuadro de mandos.




o Enrejado en la parte central
o en su fotalidad.
Rejillas:
Soportan 500 Kg.
o Galvanizadas o electro-
zincadas.
e Cabinas secas:
o Filtros bajo piso.
e Cabinas himedas:
o Bandejas de agua bajo el piso.

Plenum

e Alumbrado:

o Equipos fluorescentes:

Tipo: luz dia.

Instalados en ambos dngulos
superiores a 35° de inclinacion.
Empotrados y protegidos por un
cristal liso.

o Caracteristicas de la luz Artificial
iddnea:

Temperatura de color*: 6000 -
7000° Kelvin.

Indice de reproduccién de
color**: 90 Ra o mds.

Potencia luminosa: 1000 Lux***.

Puertas:
o De vehiculos, (apertura rdapida).
o Peatonales, (cierre antipdnico).

INDICE
Plenum:
o Situado en la parte superior de la
cabina.
Mision:

o Filtrar el aire reteniendo las particulas
que dejaron pasar los prefiltros.

o Distribuir el aire uniformemente
eliminando las furbulencias.

:”/;—‘I-
<

INDICE



*La Temperatura de color de una fuente de luz

se define comparando su color dentro del

espectro luminoso con el de la luz que emitiria

un Cuerpo Negro calentado a una femperatura l
determinada. Por este motivo esta temperatura
de color generalmente se expresa en kelvin, a
pesar de no reflejar expresamente una medida
de tfemperatura.

1800K 4000K 500K BOOOK 12000K 16000K

**Dependiendo del lugar de aplicacion y de la tarea visual a realizar, la luz artificial debe
procurar una percepcion de color adecuada. La capacidad de una fuente de luz de reproducir los
colores se mide con el concepto de indice de reproduccién cromdtica (Ra). Este concepto se
define por el aspecto que presentan los cuerpos iluminados en comparacion con el que presentan
bajo una luz de referencia. La determinacién de las propiedades de reproduccién cromdtica de
una fuente luminosa se realiza iluminando un conjunto de 8 colores de muestra establecidos por
la norma DIN 6169, con una luz de referencia y con la luz que se analiza. A menor diferencia,
mejor es la reproduccién cromdtica. Una fuente de luz con Ra=100 muestra todos los colores
correctamente. Cuanto mds bajo es el indice Ra, peor es la reproduccién cromadtica.

***E| lux (simbolo: 1x) es la unidad derivada del Sistema Internacional de Medidas para la
iluminancia o nivel de iluminacién. Equivale a un lumen /m?. Se usa en fotometria como medida de
la intensidad luminosa, fomando en cuenta las diferentes longitudes de onda segun la funcion de
luminosidad, un modelo estdndar de la sensibilidad a la luz del 0jo humano.

GRUPO VENTILADOR

e Turbina:
o Aspira aire del exteriory lo
impulsa hacia el plenum.
o Renueva el aire 200 veces por
hora.
e Prefiltro:
o Se instalan en la entrada de
aspiracion.
o Sonde fibra de poliéster de
diferentes espesores.
o Accion filtrante progresiva.




GRUPO CALEFACTOR

e Composicion.
o Quemador o bateria de
resistencias.
o Intercambiador de calor.
e Misién:

o Calentar o ventilar el aire en la
fase de pintado y evaporacién de
disolventes, (18 - 25°C).

o Calentar y ventilar el aire en la
fase de secado, (60 - 70°C)

CUADRO DE MANDOS

e Situado en el exterior, consta de:

@)

o

Interruptor general.
Interruptores de fases:

= Pintado.

= Secado.
Interruptores de encendido del
alumbrado.
Indicador de encendido del
quemador.
Termometro.
Temporizador.
Sefializador acustico conectado
con dispositivos de seguridad.

INDICE
CONTENIDO




Mantenimiento

o Paredes de la cabina. « Tuberia de conduccién de combustible.
« Recubrimiento de Idmparas. « Turbinas.
o Rejillas del piso. o Chimeneas de extraccién de gases y
« Bandejas de agua. humos.
« Sistemas de puertas. e Quemador.
« Sistemas de aire. o Filtros de piso y techo.
PAREDES

e Consecuencias de la suciedad:
o Absorbe parte de luz.
o Desprendimiento de particulas.
e Prevencion:
o Lavado cada 15 dias.
o Pintado cada fres meses o 700
horas:
* Pintado en profundidad.
= Aplicacion de laca pelable.

RECUBRIMIENTO DE LAMPARAS

e Su suciedad produce:
o Reduccién de la intensidad de la
luz.
e Prevencion:
o Limpieza cada 30 dias:
= Con aire a presion.
= Con estropajo de aluminio
fino.
e Con la cabina en fase de pintado y las
puertas cerradas, pasar el aspirador a
los filtros del plenum.

REJILLAS DEL PISO

¢ Los restos de pintura pulverizada,
trozos de cinta, etc., facilitan la
retencion de polvo.

e Limpiar periddicamente.




BANDEJAS DE AGUA

Mantener llenas de agua y ponerla en .
circulacion antes de iniciar la operacion

de pintado.

Limpiar las bandejas y cambiar el agua .
cada 15 dias.

SISTEMA DE AIRE COMPRIMIDO

El aire ha de llegar limpio, seco y sin
aceite.

Purgar regularmente el compresor y los
purificadores de aire.

Verificar cada 2 o 3 semanas los
elementos internos de los purificadores.

TUBERIAS DE CONDUCCION DE
COMBUSTIBLE

Verificar la ausencia de aire en las

mismas. .
Limpiar los filtros de combustible cada 4
meses.

SISTEMAS DE PUERTAS

Comprobar cada 6 meses las gomas o
juntas de las puertas y su sistema de
cierre.

Observar desde el exterior con las luces
del taller apagadas y las de la cabina
encendidas, la estanqueidad de las
mismas.

CHIMENEAS DE GASES Y HUMOS

Las chimeneas llegan a ser estranguladas
por el hollin.

Su limpieza sera realizada por personal
especializado.

TURBINAS

Comprobar periédicamente que la
flexion de la correa no sea superior a 2
cm., asi como comprobar que no esté
mordida ni deteriorada.

Limpiar dos veces al afio el motor
eléctrico para evitar calentamientos.



QUEMADOR

De su limpieza y regulacién se encargara
personal especializado.

FILTROS

e Prefiltro:
o Suciedad = depresion.
o Limpiar cada 30 hs.
o Cambiar cada 120 hs.
¢ Filtros del suelo:
o Suciedad = sobrepresion.
o Cambiar cada 2 semanas.
e Filtros de techo, (plenum).
o Suciedad = descompensacion.
o Sustituir cada afio 0 1200 hs.
CONTENIDO




Funcionamiento

Fase de pintado

e En primer lugar tenemos que asegurarnos
que la trampilla 1 estd en posicién de
pintado.

e El aire es absorbido por las turbinas 2,
desde el exterior pasando por los
prefiltros 4, que una vez limpio de
impurezas, pasa a través del quemador 5
para poner el aire a la temperatura de
pintado, aprox. 20°C.

e A continuacidn, el aire precalentado pasa
al plenum 6 y vuelve a ser filtrado por los
filtros de techo 7.

e Una vez el aire dentro del habitdculo,
(cabina), 8 impulsa hacia el piso 9 las
particulas de pintura que estdn flotando
en el aire.

o Estas particulas junto con el aire, pasan
por los filtros de suelo 10 y a través de la
canalizacion 11 salen por la chimenea 12
hacia el exterior.

Fase de secado

En primer lugar tenemos que asegurarnos que
la trampilla 1 estd en posicién de secado.

El aire es absorbido por las turbinas 2, parte
del exterior y parte caliente que sale de la
cabina, pasando por los prefiltros 4, que una
vez limpios de impurezas, pasa a través del
quemador 5 para poner el aire a la
temperatura de secado, aprox. 60°C.

A continuacidn, el aire mezclado pasa al plenum
6 y vuelve a ser filtrado por los filtros de
techo 7.

Una vez el aire dentro del habitdculo, (cabina),
8 es impulsado hacia el piso 9.

Este aire, pasa por los filtros de suelo 10y a
través de la canalizacién 11 salen por la
chimenea 12, que aprovecha parte del aire
caliente y lo recircula para el interior y
aproximadamente el 10% o el 15% sale hacia el
exterior.

De esta manera, al entrar aire que ya ha sido
calentado, estamos haciendo que el quemador
trabaje menos y gaste menos combustible, asi
contribuimos a preservar el medio ambiente.

CONTENIDO




MODULO PROFESIONAL
DE
PREPARACION DE SUPERFICIES

UNIDADES DE TRABAJO:

.TRATAMIENTO ATICORROSIVO Y ANTISONORO.
.HERRAMIENTAS Y EQUIPOS.

.MéTODo DE PREPARACION DE SUPERFICIES.
.SEGURIDAD E HIGIENE EN EL AREA DE PREPARACION

HERRAMIENTAS Y EQUIPOS

PARA EL LITADO

.ABRASIVOS.

.EQUIPOS PARA EL LITADO.

.EQUIPOS DE PROD., REG., ¥ DISTRIBUCION DE AIRE.
.EQUIPOS DE SECADO.

.omos EQUIPOS.



HERRAMIENTAS Y EQUIPOS
PARA EL LITADO
EQUIPOS DE SECADO

CONTENIDO

EQUIPOS DE SECADO

e CABINAS DE PINTURA:
o SECAS
o HUMEDAS

e SECADO POR INFRAROJOS:
o ONDA CORTA.

o ONDA MEDIA.
SECAS || HUMEDAS | ONDA CORTA ONDA MEDIA ONDA LARGA o ONDA LARGA.

RAYOS INFRAROJOS

il

INFRARROJOS

o Transmisién de calor por ondas ’
. g e s
electromagnéticas.
o Longitud: 780 nanémetro -
4 Luz visible
1 milimetro. ;
vt mrzes | (T
i )
|74 &7
W ~<o“‘b¢
bz %, | @"%/

e s V u o Las ondas electromagnéticas calientan
| Plancha o ! directamente la chapa y ésta, transmite el
' B — calor a la pintura.



. Ven'l'aj as. N T )
o Pueden calentar solo la zona 70 #’ AT ‘ﬁ

seleccionada.
o El calentamiento se realiza de ’
dentro a fuera, favoreciendo la A
134 . &u !
evaporacién de los disolventes '
304 & |
y el curado de todas las capas. ‘
o Los tiempos de secado son e
cortos.
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CONVENCIONAL
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CHAPA i i

INFRARROJOS
Tipos de secado

ONDA CORTA| ONDA MEDIA |ONDA LARGA

o Reflectores:
o Acero inoxidable recubierto de
material reflectante, (oro 95%).
o Elipticos o parabdlicos.
= = = « Calentamiento:
= e o Tiempos muy reducidos.
o Temperaturas entre 1200° y
— 10 % 2200°.

=
/ f e Onda corta:
Plancha 90 %
% ii %ii %ii ’ o Entre 780 Nny 2 micras.

o Ldmparas:
o Cristal de cuarzo.
o Filamento de tungsteno.
o Luz roja anaranjada.

INFRAROJOS

|




Reflectores:

o Placas de cerdmicas.
Luz no visible.
Calentamiento:

o Entre 500°y 1200°.

o Precalentamiento.

o Gran inercia térmica.

o Produce un calentamiento directo

de la capa de pintura.
Onda media:
Entre 2 y 4 micras.
oL

Pintura —_

Onda media

50 %

RS

INFRARROJOS
Equipos de secado

El calor lo producen ldmparas incandescentes y
resistencias.

Mayor inercia térmica que los de onda media.
Calientan directamente la capa de pintura.

Es el menos utilizado.

Manuales

SECADORES| SECADORES
Modulares

ARCOS
de secado

SECADORES MANUALES

Pequeiio reflector compuesto por una
sola ldmpara.

Lo sujetay acciona directamente el
operario.

Se utilizan para secado de pequefias
reparaciones y para activado de
adhesivos.



SECADORES MODULARES

Paneles radiantes acoplados a brazos
articulados.

Se montan sobre ruedas o sobre
carriles.

e
20 e
‘N

Tiempos de secado cortos, (4 - 12 min.).

Activacién de pegamentos
bicomponentes.

El tiempo de secado y la distancia a la
pieza estd en funcién del espesor de la
capa de pintura.

Calentamiento y secado de dentro hacia

fuera.

Infrarrojos

Onda
corta

8-12
min.

8-10
min.
8-10
min.
8-10
min.

Imprimacidn-
Aparejo
Color
Monocapa

Color H.S.

Barniz

Onda
media

10-16
min.
10-14
min.
10-14
min.
10-14
min.

CONSIDERAC

ARCOS DE SECADO

Se montan en las cabinas de pintado
donde se desplazan a velocidad
uniforme.

Estdn controlados por un sistema
computerizado.

Pueden secar el vehiculo de forma total
o parcial.

TONES

Ahorro por menor consumo y tiempo de
aplicacion.
Mejor endurecido que las cabinas.
Problemas de ebullicion con diluyentes
rdpidos.
Secar en dos fases.

o Precurado.

o Curado.
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DEFECTOS MAS COMUNES
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HERRAMIENTAS Y EQUIPOS
PARA EL LITADO

OTROS EQUIPOS
CONTENIDO

LAVADORAS DE PISTOLAS.

RECICLADORES DE DISOLVENTES.

MAQUINA DE MANTENIMIENTO DE BASICOS.
LECTOR DE MICROFICHAS,

ORDENADOR + BALANZA.

ORDENADOR + INTERNET.

BALANZA DE PRECISION,

EQUIPOS PARA LA MEDICION DEL COLOR.
EQUIPO DE PULIDO.

VISCOSIMETRO.

PISTOLA DE SECADO PARA PINTURAS AL AGUA.

YVVVYVYYVVVVYVYVYVY

LAVADORA DE PISTOLAS AUTOMATICAS

o Realizan la operacién de lavado de forma
auténoma.

 Disponen de una bomba neumdtica para aspirar
el disolvente.

¢ Algunos modelos eliminan los vapores de
disolventes a través de una chimenea.




LAVADORA DE PISTOLAS MANUAL

e Estdn compuestas por:
o Un depdsito de liquido limpiador.
o Un pulsador para accionar la bomba de impulsién.
o El liquido sale a chorro y con una brocha, podemos
limpiar la pistola.
o Un recipiente enrejillado para filtrar el liquido
limpiador.

COSIDERACIONES

. Instalar en una zona ventilada y alejada de focos de ignicién.

. Conectar un cable a toma de tierra.

. Desconectar la toma de aire antes de efectuar labores de
mantenimiento.

. El circuito es cerrado por lo que la evaporacién de disolventes es
minima.

. Usar mascarillas y guantes que resistan la accidn de los disolventes.

. Asegurarse de que los depdsitos de disolvente tienen un nivel minimo.

. Renovar el disolvente cuando se encuentre sucio.

CONTENIDO

RECICLADORAS DE DISOLVENTE

e Destilan el disolvente separando las
particulas sdlidas.
e Con esto se consigue:
o Reducir gastos.
o Eliminar los vertidos incontrolados.




FUNCIONAMIENTO
Sl e

e Su funcionamiento se basa en elevar la
temperatura hasta el punto de ebullicion del
disolvente.

e Puntos de ebullicién:

o Xileno 140°C.
o Tolueno 110°C.

Los mandos que hay que accionar y en los que hay que poner especial atencién son los que estdn
marcados con los nimero 9, tiempo que va a estar en ebullicién el disolvente y 6, la temperatura
a la que se va a poner la mdquina.

El resto, son indicadores de funcionamiento, de emergencia, etc., asi como el interruptor de
encendido y apagado.

CONSIDERACIONES

e Instalar en una zona ventilada y alejada
de focos de ignicién.

e No abrir la tapa hasta que no se haya
enfriado.

e Utilizar bolsas termorresistentes.

e Usar mascarillas, gafas y guantes
resistentes a los disolventes.

e Asegurarse del punto de ebullicion antes
de regular la temperatura.

CONTENIDO




MAQUINA PARA MANTENIMIETO DE BASICOS

e Son estanterias donde se colocan los
bdsicos necesarios para obtener
cualquier color.

e Se les coloca una tapa que incorpora:

o Un agitador:
» Evita estratificaciones.
o Un dosificador.

CONTENIDO

o Las microfichas consiguen almacenar
mucha informacidn en poco espacio.

» Ellector de microfichas esta compuesto
por una pantalla donde se proyecta a
través de un foco y una lente de
aumento, la informacidn de las
microfichas.

o Las férmulas estdn contenidas en un
soporte informdtico.

o Estd conectado a una balanza.

e Facilita la obtencidn de informacién,
pesado, correccién de formulacion, etc.

CONTENIDO




'ORDENADOR + INTERNET

o Las férmulas para obtener los colores
también se pueden conseguir a través de
internet, consultando las pdginas web de
las distintas marcas de pintura.

CONTENIDO

+ Se utilizan en el pesado de bdsicos.
e Son electrédnicas.
« Su tolerancia es de +/- 0.1g.
o Pueden tener varias funciones.
o Pesar.
o Tarado, (restar el peso del
recipiente).

o Estar conectada a un equipo informdtico
que registre datos.

CONSIDERACIONES

e Situarla sobre una base nivelada.

e No usarla en zonas con corriente de aire.

o Evitar usarla en zonas donde se
produzca polvo.

e Mantenerla limpia.

CONTENIDO




EQUIPOS DE MEDICION DEL COLOR

« Existen dos aparatos medidores de
color.
o Colorimetros triestimulos.
o Espectrofotémetros.
» El equipo estd formado por un
ordenador, una balanza y un medidor de
color.

Su funcionamiento se basa en cuatro
colores totalmente contradictorios:
o +a = drearoja.
o +b = drea amarilla.
o -a=drea verde.
o -b=dreaazul.
o L = representa la oscuridad o
claridad.
Cada color tiene un valor L, ay b.

El espectrofotémetro calcula los valores
de L, ay b, transformdndolos en
informacion para el ordenador.

« Para colores metalizados realiza la
medicidn de color bajo tres dngulos
diferentes.

El ordenador primero busca en su base
de datos.

Si el color buscado no se encuentra
formulado, el ordenador estd capacitado
para desarrollar una nueva férmula.



COSIDERACIONES

o La zona a medir debe estar limpia.

» Algunos colores, especialmente los rojos, naranjas y amarillos, son de cardcter
termocromadtico por lo que hay que medirlos a 20°C.

» Asegurarse de calibrar el equipo.

o Se puede reducir el tiempo de blsqueda proporcionando filtros, (marca, estructura del
metalizado, etc.).

« Es aconsejable realizar cuatro lecturas para obtener un buen promedio.

EQUIPOS DE PULIDO

CONTENIDO

Es necesario para la reparacién de defectos:
Descuelgues.

Piel de naranja.

Devolver brillo.

(@)

(@)

o

o Etc.
o Esta constituido por:
o Pulidora.
o Soportes.
o Abrasivos.
o Abrillantadores.
R j
 Pulidoras:
o Eléctricas.
o Velocidad mdxima 1600 rpm.
o Regulacién progresiva de velocidad.
o Inician el frabajo a poca velocidad.
o Ligera de pesoy manejable.
o Facilidad para el montaje de
accesorios.
e Soportes:
o Su fijacién es de tipo velcro.
o Clases:
= Boina de pulido.

= Lana.
=  Sintética.




= Boina de abrillantado.
= Algodon.
= Sintética.
e Abrasivos:
o Gruesos, (cremas de alta viscosidad y
abrasidn).
o Finos, (eliminan las marcas de los abrasivos
gruesos).
e Abrillantadores:
o Limpian, puleny protegen la pintura
abrillantando la superficie.

CONTENIDO

VISCOSIMETRO

Viscosidad:

o Propiedad de los fluidos que tiende a
oponerse a su flujo cuando se la aplica una
fuerza.

La viscosidad no es igual a densidad.
Viscosimetro:

o Recipiente en forma de embudo con un

determinado volumen y un orificio calibrado.
Medicion:

o Se realiza cronometrando el tiempo que

tarda en vaciarse la copa a 20°C.
CONTENIDO




PISTOLA PARA SECADO DE PINTURA

HIDROSOLUBLES

Los disolventes utilizados en las pinturas
base agua, tienen la desventaja que
hecesitan mayor tiempo de evaporacion.
Estas pistolas generan un gran volumen
de aire, creando una corriente de aire
tangencial que arrastra las moléculas de
agua evaporadas.

El aire comprimido provoca en el interior
de la pistola una caida de presién que
atrae el aire ambiente entrando por la
parte posterior del cilindro.

Este aire se une al comprimido creando
el volumen necesario para la aceleracién
de la evaporacién de las moléculas de
agua.

CONTENIDO
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METODO DE PREPARACION DE SUPERFICIES
PROCESOS DE ENMASCARADO

e Consiste en proteger determinadas
zonas, sobre las que no se va a pintar,
para que no resulten afectada por las
diferentes operaciones a las que serdn
sometidas las piezas adyacentes.

o Utiles de enmascarar:

Dispensadores de papel.
o Cinta adhesiva.

Fundas de proteccidn.

Mantas de enmascarar.

Fundas cubre-ruedas.

Film de enmascarar.

Burlete de enmascarar.

Util coloca-junquillos.

.3

@)
@)
©)
@)
@)
@)

Dispensadores de papel:

o Pueden ser fijos o moviles.
e Disponen de rollos de papel de diferentes anchos.
e Suelen estar provistos de alimentador de cinta
adhesiva.
e Caracteristicas del papel:
o Estructura tensa, para que o pueda penetrar
la pintura.
Resistencia a la accién de los disolventes.
o Impermeabilidad al agua utilizada en
operaciones de lijado.
o Resistencia a la rotura para poder utilizarlo

correctamente.

o Cierta flexibilidad para adaptarse a las
formas.

o Superficie uniforme y lisa, libre de fibras
sueltas.

CONTENIDO



Cinta adhesiva:

o Es el dtil mds usado en operaciones de enmascarado.
e Tipos:
o Se fabrican en diferentes anchos.
o Papel, (para lineas rectas).
o Pléstico, (para lineas curvas).
e Ademds de las caracteristicas del papel, debe tener:
o Adherencia para que no despegue por la
presion del aire comprimido.
o Fdcil de despegar cuando se quiera sin que
dafie la superficie.
o Resistente a las altas temperaturas de la
cabina.

CONTENIDO
Fundas de proteccion:

e Se usan cuando hay que
enmascarar gran parte del
vehiculo.

e Caracteristicas:

o Resistente al agua, al calor
y a los disolvente.
Esta libre de pelusas.
Son biodegradables, por lo
que el vehiculo ha de estar
seco, ya que en contacto
con el agua puede generar | . 4
mancha dificiles de CONTENIDO
eliminar.

Mantas de enmascarar:

e Se utilizan para el repintado de una o
varias piezas en el vehiculo.

e Reduce considerablemente los tiempos
de enmascarado.

e Consiste en una funda con piezas
desmontables para dejar al descubierto
las piezas a pintar.

CONTENIDO




Fundas cubre-ruedas:

e Son esencialmente para proteger las
ruedas de las pulverizaciones.

e Suelen ser de algoddn.

e Se fijan mediante una goma que llevan
en el contorno.

¢ Pueden emplearse en varias ocasiones.

Burlete de enmascarar:

e Es una espuma de poliéster recubierta
de adhesivo.

e Aplicaciones:

e Enmascarado de huecos y aberturas,
(huecos de puertas, capés, etc.).

e Lugares donde no se desea dejar un
escalon apreciable de pintura.

CONTENIDO

Film de enmascarar:

Consiste en un recubrimiento pldstico
disponible en rollos de diversas
dimensiones, (0.9 x 25 m.; 1.8 x 35 m. ;
etfc.).

Incorporan cinta adhesiva en uno de los
extremos.

Su aplicacion es muy cémoda y ahorra
tiempo.

CONTENIDO

CONTENIDO

Util coloca-junquillos:

Se emplea en el enmascarado de
parabrisas y lunas traseras.

e Consiste en introducir un cable bajo las

gomas, el cual mantiene los bordes
levantados, facilitando su enmascarado

con la cinta adhesiva.
CONTENIDO
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METODO DE PREPARACION DE SUPERFICIES
PROCESOS DE LITADO

Lavar la zona con agua y jabén.
e Desengrasar con limpiador especifico.
e El material a lijar condicionara el
método y el equipo a emplear, Lijado

\'\l de:

Cataféresis
Pinturas viejas.
Bordes.
Masillas.
Imprimaciones.

O O O O O O

Aparejos.

Lijado de cataféresis:

e En seco:
o Con scotch-brite o lijas de grano
P240 o P360, con mdquina roto-
orbital a bajas revoluciones vy
aspiracién de polvo.
e Al agua:
o Con P600 o P80O.

Lijado de pinturas viejas:

e Con lijas de grano P80 y lijadora
excéntrico-rotativa con aspiracion de
polvo.

e En casos excepcionales, utilizaremos
lijadoras rotativas con platos blandos
procurando no calentar demasiado la
chapa.

CONTENIDO




Lijado de bordes:

e Para eliminar el desnivel existente entre
la zona que ha sido reparada y la que
conserva su estado original, utilizaremos
madquina roto-orbital y lijas de grano
P80, P100 y P150.

Lijado de masillas:

e Con mdquina vibratoria o roto-orbital y
lijas de grano P80, P100 y P120.

e Siel espesor es minimo podremos
utilizar lijas con grano P220 Y P240.

e Siempre en seco, la masilla es muy
porosa.

CONTENIDO

Lijado de irhprimacioneé:

« Sise trata de imprimaciones
fosfatantes, no se lija, ya que el
aparejo se aplica himedo sobre
hdmedo.

e Cuando se trata de otro tipo de
imprimacion, el lijado se realeza con
mdquina excéntrico-rotativa y lijas de
grano P220 y P320.

 Sila imprimacién va a servir de fondo
a la pintura de acabado se realiza un
lijado posterior con P360 y P400.




Lijado de aparejos:

« Enseco:
o Con madquina roto-orbital o
vibratoria:

= Lijas de grano P220.

» Siel aparejo es de alto
espesor, usaremos lijas con
grano P180 y P220.

o La terminacion dependerd de la
pintura de acabado:
= Monocapa con P320y
P360.
= Bicapa, con P320, P
360 y P400.

CONTENIDO

e Al agua:
o Monocapa con P600 y P80O.
o Bicapa con P800 y P1000.

Guias de lijado:

Misién:
o Sirven para comprobar la
uniformidad de la superficie.
o Se puede aplicar sobre
masillas, aparejos o cualquier
fondo que se vaya a lijar.
« Aplicacion:

o Se aplica la quia sobre toda la
superficie.

o Selija en seco hasta que no se
aprecien zonas mas oscuras
que otra, lo que indicaria que
hay defectos.

 Cuando la guia haya desaparecido, se
considera preparada la superficie
para la aplicacion de sucesivas capas.




Método a sequir:

» Seleccionar la mdquina, soporte y
abrasivos que se van a utilizar.

o Limpiezay desengrasado.

 Lijar a maquina la mayor superficie
posible.

o Reducir la velocidad de la mdquina en los
contornos.

o Enlas aristas y cantos emplear lija fina,
por ejemplo, P400 en seco y a mano.

« En zonas de dificil acceso, podemos
utilizar almohadillas abrasivas.

CONTENIDO




MODULO PROFESIONAL
DE
EMBELLECIMIENTO DE SUPERFICIES

UNIDADES DE TRABAJO:

.COLORIMETRiA.

.DEFECTOS DE PINTURA.

.PINTADO EN FABRICACION.

.PINTURAS DE REPARACION.

.PROCESOS DE PINTADO EN REPARACION.
.REPARACIéN DE PEQUENOS DEFECTOS.
.TéCNICAs DE DIFUMINADO.

.SISTEMAS DE PERSONALIZACION DEL VEHIcCULO.

.SEGURIDAD E HIGIENE EN EL AREA DE PINTURA.
Ve
COLORIMETRIA

.PRINCIPIOS GENERALES DE LA COLORIMETRIA.
.EL COLOR EN LA CARROCERIA.

.MEZCLA E TGUALACION DEL COLOR.



COLORIMETRIA

PRINCIPIOS GENERALES DE LA
COLORIMETRIA

'Y e e El color no es una propiedad de los
S cuerpos.
 Para poder apreciar un color es
necesario:

o Una fuente luminosa.
o Unobjeto reflector.

o Un receptor que absorba e
interprete la luz reflejada.

CONTENIDO

LA LUZ.

EL OBJETO.

EL 0JO.

METRICA DEL COLOR.
CIRCULO CROMATICO.
FUENTE LUMINOSA.

LA LUZ

o Es una manifestacién de energia
en forma de radiacidn.

e Se propaga por medio de ondas
electromagnéticas a una
velocidad de 300000 Km./seg.

e Elojo es sensible a radiaciones
comprendidas entre 360y 780
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e El espectro luminoso estd formado por
bandas de colores con distintas
longitudes de onda.

e El violeta tiene la longitud de onda
mas cortay el rojo la mas larga.

e Elojo humano no ve mas alld del
violeta (ultravioleta) ni del rojo
(infrarrojo).

Clases

e Monocromdtica:
o Compuesta por radiaciones de
una sola longitud de onda.
o Policromdtica:
o Compuesta por radiaciones de
distinta longitud de onda.
o Normalmente la luz es
policromdtica.

Metamerismo

Fendmeno por el cual puede apreciarse en
dos muestras del mismo color,
diferencias de tonalidad segun la luz que
incide sobre ellas.

¢Como evitar el metamerismo?

» Atenerse a las formulas de color.
« Comparar la probeta con el color original bajo luz natural.
o Caracteristicas de la Luz Artificial idénea:

o Temperatura de color: 6000° - 7000° Kelvin.

o Indice de reproduccién de color: 90 Ra o mas.

o Potencia luminosa: 1000 Lux.

« Los objetos no poseen color,
solo tienen la capacidad de
reflejar, absorber o
transmitir la luz que reciben.

o Clases de reflexion:

SUPERFICIE RUGOSAOMATE] o Difusa SUPERFICIE LISAY BRILLANTE]

o Especular

REFLEXION DIFUSA REFLEXION ESPECULAR

CONTENIDO




EL OBJETO

El color depende de la luz y de la capacidad del objeto para
reflejarla, absorberla o transmitirla.

Objeto con la capac :flejar todos los colores

Luz blanca Color blanco Luz amarilla Color amarillo

- o
Objeto.con la capacic )sorher todos los colores
Luz blanca Color negro Luz amarilla  Color negro

Objeto con la capacidz rher determinados colores

Luz blanca Color X

0 U

?

CONTENIDO




EL OJO
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e Test daltdnico:

En la retina se encuentran los conos y los

bastoncillos.

Los conos:
o Son muy sensibles a los colores e
insensibles a la luz.
Los bastoncillos:
o Son muy sensibles a luz e
insensibles a los colores.

En la figura de abajo se muestran unas placas con unos nimeros formados por circulos de
distintos colores, el dalténico no veria el nimero, ya que sus ojos no distinguirian un color

del otro.

CONTENIDO




CARACTERISTICAS DEL COLOR, (METRICA)

Tonalidad

o Es la tendencia o sensacidn de un color a parecerse a los colores contiguos del circulo
cromdtico, en adelante, C.C.

» Indica el color puro mas proximo al color del que se trate.

o Ejemplo:

o El amarillo solo podra tender hacia sus colores contiguos en el circulo cromatico,
es decir, al rojo o al verde, sea cual sea el color que se le afiada, figura 1.

o Los colores blanco y plata pueden tener cualquier tonalidad, estdn en el centro
del C.C., pueden tender a la tonalidad que deseemos segin el color que le
afiadamos, figura 2, (a cualquier color que se afiada blanco o plata, ganard en
luminosidad, pero perderd saturacidn).

AMARILLO

oo <@ ANARILLO > e

MAGENTA

ROJC

VIOLETA

BLANCO
Y

PLATA

AZUL MAGENTA

VERDE

AZUL -

Figura 1 Figura 2



Intensidad o Luminosidad

o Es la medida de fuerza o debilidad de un color, (claro-oscuro).

» Capacidad de un color para reflejar la luz blanca.

o Laintensidad en todos los colores, ya sean sélidos o de efecto, (metalizados, nacarados
o perlados), siempre se debe a la cantidad de color negro que contiene la formula,
(imagen siguiente).

2|

-

v
y

Ejemplo de luminosidad de un color al afiadir negro.

Saturacion

o Indica el grado en que un color se acerca mas o menos al color puro
correspondiente (puro, saturado o limpio), mas limpio + puro = mas vivo.

o La saturacién de un color cambia afiadiendo blanco, cuanto mas blanco se afiada,
mas claro y pdlido resultarad el color, (imagen siguiente).

-

A
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Ejemplo de saturacién de un color utilizando el blanco.
CONTENIDO




CIRCULO CROMATICO

o GOETHE dividio un circulo en seis partes
y colocé en cada una de ellas un color del
espectro, (primarios, secundarios y
complementarios).

« Con este circulo podemos determinar el
tono de un color y prever el resultado de
la suma de dos colores.

Colores primarios.

« Son colores puros.
AMARILLO » Con su mezcla se

obtiene el negro.

Colores secundarios:

o Se obtienen
por la mezcla
de dos
primarios.




Colores
complementarios:

e Sonlos
diametralmente
opuestos en el
Circulo Cromadtico.

Colores afines:

e Son los que
estdn justo al
lado en el Circulo
Cromadtico.

Modulacion del Color

o La modulacién de un color son las
variaciones y mezclas con que se
puede modificar el tono y la intensidad
de un color.

o Colores primarios:

= A,ByCenelCirculo
Cromadtico.
o Colores secundarios:
= D,EyFenelCirculo
Cromadtico.

o A partir de aqui, variando las
proporciones de la mezcla, se
obtienen los colores terciarios,
G....L y os cuaternarios, M........Y.




e Blancos:

.- °

Blancos 0

Se puede definir un objeto
blanco como ausente de color.
Carece de tono, pero tiene
mucha intensidad.

e Negros:

(¢]

e Obrises:

o

Grises

‘ . BLANCO

SCURECER
|
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TONALIDAD
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Se puede definir un objeto
negro como la mezcla de todos
los colores.

Carece de tono y tiene muy baja
intfensidad.

Negros

Se pueden obtener por la
mezcla de:
= Blanco y negro.
= Los tres colores
complementarios.
= Un primario y su
complementario.
Carecen de tono y su intensidad
varia de claro a oscuro.

El cilindro de color:

» Representa en el espacio la situacion de los
colores.
« Describe el color en sus tres valores:
o Tonalidad:
= Estd representada en cada uno
de los planos (circulos
cromdticos) que componen el
circulo.
o Intensidad:
= Estd representada por la altura
del plano dentro del cilindro.
o Saturacion:
= Los colores mas vivos se
encuentran en la parte externa
del circulo y los mas sucios en el
centro.

ALTURA DE TONO



El ARBOL DE MUNSEL es un sistema
tridimensional de notacidn de colores

o Existen dos
aparatos medidores
de color:

o Colorimetros
triestimulo.

o Espectrofoto
metros.

e Su funcionamiento
se basa en cuatro
colores totalmente
contradictorios.

FUENTE LUMINOSA CONTENIDO

Con este tipo

de lampara, o Con este tipo de
los tonos lampara, los azules
azules son Se oscurecen,

mds claros siendo mds claros y
que los vistosos los

amarillo y los amarillos y rojos.

rojos.

Con la ldmpara de luz blanca
fluorescente, (tipo F2), los tonos
rojos y azules, estdn bastante
equilibrados y serdn los verdes los
que mayor luminosidad tengan.

360 500;

Nota: En los grdficos que hemos visto anteriormente, mientras mds alto esté el color, mds
claridad tiene el mismo.



o Diagrama del
espectro de
la luz del dia.

o Diagrama del
espectro de una

bombilla de
incandescencia.

Como podemos observar, las variaciones de tono son bastante visibles, por este motivo, es
aconsejable que la iluminacién del taller, o por lo menos en una sala donde vayamos a
observar el color, sea la mds parecida posible a la luz del dia, ya que si no, cuando saquemos
el vehiculo a la calle, no tendrd nada que ver el color que hemos visto en el interior.
CONTENIDO
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COLORIMETRIA
EL COLOR EN LA CARROCERIA

o El color en la carroceria es el trabajo
que mds se aprecia a los ojos del cliente,
debiendo tfener especial cuidado en la
consecucion del color, tono y acabado
correcto, ya que una mala aplicacién del
color, echaria por tierra todas las
operaciones realizadas anteriormente.

Colores Opacos o Lisos, (M anocapa)

Contienen solo pigmentos de Golor
Imprimacién
color y son opacos. ‘
o El espesor de la pelicula suele ser
de 50 - 60 micras.

Fosfatacion

Reflexion  El color se observa por difusién
' Revia de la luz.
o El color se ve igual desde
cualquier angulo. Podemos ver en la imagen

superior los productos y las
capas de las que estaria
compuesto un color liso
monocapa cuando sale de
fdbrica.

Observemos la imagen de
arriba, incida de donde incida
la luz, veremos el mismo
color, en este caso, rojo.

(Tengamos en cuenta que en el
taller debemos asemejar lo
mds posible el trabajo de
fdbrica)

TR T R R



Colores Metalizados

« Contienen pigmentos de
color, (normalmente
transparentes), y
ladminas de aluminio.

o Pueden ser monocapas

Rarsieias o bicapas
de aluminio _ .
Reflexién | Zamiz o Los rayos de luz

penetran en los
pigmentos y se reflejan
en las ldminas de
aluminio.

o Enel color influye la

- Cataforesis

Podemos ver en la imagen superior

Observemos la imagen de arriba, dilucién, la presiony el o5 productos y las capas de las que
incida de donde incida la luz, caudal. estaria compuesto un color bicapa
veremos el mismo color, pero con : cuando sale de fdbrica.

reflejos de aluminio, es decir,
efecto metal.

(Tengamos en cuenta que en el
taller debemos asemejar lo mds
posible el trabajo de fdbrica)

C o/or'es Perilados

« Contienen pigmentos de color y
particulas de mica.

e La mica consiste en pequeias
escamas (e= 0.4 micras) en las
cuales se aplican finas capas de
dioxido de titanio u dxido de
hierro.

o Dependiendo de la capa de
didxido de titanio, la luz
incidente es descompuesta y se Podemos ver en la imagen

Observemos la imagen de producen distintos efectos de  superior los productosy las
arriba, dependiendo de donde color: capas df las quT esgfma
incida la luz, veremos un color o El color no cambia en compuesto Un color blcapa

4o perlado cuando sale de fdbrica.
uotro. exceso:
= Efecto perlado. (Tengamos en cuenta que en el
o El color si cambia en taller debemos asemejar lo
exceso: mds posible el trabajo de

= Efecto nacarado. fdbrica)



Pueden ser "monocapa”, bicapa,
tricapa, o cutricapa, estos
dltimos, se diferencian de los
anteriores en que la primera capa
ha de ser un color negro mate O -
bicapa, el resto del proceso es —

/

Cambia el color segun el dngulo z d
de visién. “

Barniz
{

\Capa de fondo

__Colores metalizados

Los rayos de luz no se reflejan
igual en todas las particulas de
mica.
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COLORIMETRIA
MEZCLA E TGUALACION DEL COLOR

o El color sufre alteraciones por diversas causas:
o Inclemencias del tiempo
Agentes quimicos
Agentes naturales
Aplicacién de pinturas
Fabricantes
o Etc.
e Cuando se va ha repintar un vehiculo hay que ajustar la formula al color actual del
vehiculo.

0O O O O

CONTENIDO
HERRAMIENTAS.
METODO PASQ "A"
METODO PASOS "A"Y "B"
METODO PASOS "A". “B"Y "C".
AJUSTES DEL COLOR.
CONSICERACIONES EN LOS METALIZADOS.
CONSICERACIONES EN LOS PERLADOS.

V VY VYV VY

Herramientas

Madquina de mantenimiento de basicos:

o Es un aparato que acomoda todas las bases
en un drea inferior a 2 m2.

o Agita mecdnicamente las bases evitando su
estratificacion.

o Poner en funcionamiento todos los dias y
antes de hacer mezclas.

Visor de microfichas:

e Esta formado por una
lupa o cristal de
aumento, con el que
pueden leerse las
férmulas gravadas en
las microfichas.




Balanzas de precision:

e Se utilizan en el pesado de bdsicos.
e Son electrdnicas.
e Su tolerancia es de +/- 0.1g.
o Pueden tener varias funciones:
» Pesar.

» Tarado (Restar el peso del
recipiente).

= Estar conectada a un
equipo informadtico que
registre datos.

Ordenador + balanza:

o Las formulas estdn contenidas en
un soporte informatico.

o Estd conectado a una balanza.

o Facilita la obtencién de
informacion, pesado, correccién
de formulacién, etc.

Ordenador + internet:

o Las formulas para obtener los colores también se pueden
conseguir a través de Internet, consultando las pdginas web
de las distintas marcas de pintura.

Ordenador + balanza + espectrofotometro

e El espectrofotémetro realiza
mediciones de color bajo tres dngulos
diferentes.

e El ordenador primero busca en su base
de datos la férmula de color.

e Sino encuentra la férmula adecuada el
ordenador puede desarrollar una
hueva férmula igualando
automdticamente el color.




Cartas de color:

e Son muestras de cada férmula con sus variantes, las cuales
nos ofrecen una gran ayuda, sobre todo en colores viejos.

Circulo cromatico:

e Con él podemos determinar el tono de un color y prever el
resultado de la suma de dos colores.

CONTENIDO

e Método A: conociendo la férmula de
color.

e Método B: sin conocer la formula de
color, con ayuda de cartas de color.

e Método C: sin conocer la férmula de
color, con ayuda de un
espectrofotémetro.




Método Paso A

e Localizar el cddigo de identificacién de
color.

£
i i
-

-
-
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e Idenftificar la pastilla de color y
elegir la variante que mas se
asemeje.

e Endicha pastilla aparecera el
cédigo de color.

e El cddigo de color puede ser
numérico, alfabético o
alfanumérico.

Método Paso B

» Limpiar una parte del vehiculo en la que
la pintura se encuentre en buenas
condiciones.

o Comparar con las pastillas de color y
elegir la que mas se asemeje.

» Endicha pastilla aparecerd el cédigo de
color.




o Identificar la pastilla de color y elegir
la variante que mas se asemeje.

o Endicha pastilla aparecera el codigo de
color.

o El cédigo de color puede ser numérico,
alfabético o alfanumérico.

CONTENIDO

Método Pasos A, By C

——‘“~ e Una vez obtenido el cédigo de color

. consultar las microfichas, la base de

datos del ordenador o la pdgina web de

la marca para conseguir la féormula del
color.

o Preparar el color segin la formula:

o Poner en funcionamiento la
mdquina de mezclas, para
remover los bdsicos.

o Mezclar los bdsicos con ayuda de
la balanza segun la formula.

o Agitar la mezcla hasta conseguir
un color uniforme.

e Preparar la mezcla con ayuda de la regla
de proporciones:
o En primer lugar afadir el
catalizador.
Después agregar el diluyente.
Agitar la mezcla'y comprobar la
viscosidad.




e Aplicar la pintura en una
probeta respetando:
o Los fondos.
o Tiempos de secado.
o Eftc.

Probeta con Probeta con el
aparejo, (el mismo  color del vehiculo
del vehiculo).

e Comparar la probeta con el color del vehiculo en las
condiciones de luz apropiadas.
e Comprobar si es necesario un ajuste de color.

CONTENIDO




Ajustes de Color
FACTORES RMINTE |

Ajustes de colores Cromaticos

e Son los colores contenidos en el circulo

cromatico.
e Tonalidad.
o Defecto:
o Desvio hacia un color vecino del
circulo.
o Correccion:
* Afiadir el color vecino
opuesto al defecto.
e ARadir solo bases contenidas en la
férmula.

.




Intensidad.

el e Aclarar:
) o Afadiendo el blanco de la formula.
o Con la base de color de la férmula que tenga esta

PARA OSCURFCER
PARAACLARAR
ALTUMA DE TONO

propiedad.
e Oscurecer:
¢ ‘ ¢ o Con la base contenida en la férmula que tenga
esta propiedad.
o Afadiendo todos los componentes de la formula
N menos el blanco.
Saturacion. i / Q ~
e Reavivar: > \
~ . \
o Afadir todos los componentes de la férmula Gk ' |
menos el negro, respetando las proporciones. \ / >( e x J
. \ /
L4 EhSUClClr‘I \ AMAHILL(J I /
o Afadir el color negro. \ ¢
\

Ajustes de colores Acromd f/'cos

Son los blancos, grises y platas. Intensidad.
o Tonalidad. o Oscurecer:
o Defecto: =  Afadir todos los
= Se aprecia un sobrante componentes de la férmula
de color (reflejo). menos el blanco.
= Por ejemplo a un blanco o Aclarar:
amarillento le sobra = Afadir el color blanco.
amarillo. « Saturacion.

o Correccion: o Ensuciar:

o Afadir el color opuesto o » Afadir los colores de la
complementario aunque este formula que tengan esta
no esté contenido en la propiedad.
formula. o Reavivar:

o ARadir todos los colores de la
férmula salvo los mds sucios.



Blanco

Ajustes de colores Neutros

Son los colores marrones y beiges. .
Intensidad.

e Tonalidad.
o Defecto:
» Se aprecia un desvio hacia uno
de sus opuestos:
» Sobrarojo o verde.
o Correccion:
= Afadir el color opuesto o
complementario
contenido en la férmula.
= Afadir verde, (amarillo +
negro), o rojo.

o Oscurecer:
= Afadir el color negro
contenido en la
férmula.
o Aclarar:
= Afadir el color blanco
contenido en la
férmula.

Beiges

CONTENIDO
consideraciones con los Metalizados

Efecto “flop” de brillo:

¢ Consiste en la variacién claro-oscuro que apreciamos
con el cambio del dngulo de visidn.

o Este efecto se produce por la posicion de los pigmentos
y las ldminas de aluminio.

o El flop ideal se consigue colocando las ldminas de
aluminio uniformemente de forma horizontal.

7

@ Pgmento
Imprimacion © Particulas
Metdlicas



A.- Orientacién de las
laminillas de aluminio cuando
se utiliza una técnica de
pintado correcta.

B.- Orientacién de las
laminillas de aluminio cuando
se utiliza una técnica de
pintado muy seca.

Efecto “flop” de color:

o Al cambiar el dngulo de mira, es posible que el color
cambie ligeramente.

El flop de color puede ser-

o Evidente:

»  Un azul puede tener un flop rojo.

o Neutro:

= No se produce cambio de color.

FACTORES QUE INCIDEN EN EL ACABADO DE UN METALIZADO
| Os

Cabina de secado

Temperatura Alta Baja

Humedad Baja Alta

Corriente de aire creciente Decreciente

Pistola

Caudal Pequerio Grande

Presion de aire Alta Baja

Boquilla Alto consumo de aire Bajo consumo de aire

Disolvente :

Tipo Rapido Lento

Cantidad Excesivo Poco

Aditivos retardantes No Si

Técnica de aplicacion

Distancia Lejos Cerca

Velocidad Rapido Lento

Tiempo de evaporacion Largo Corto CONTENIDO




; Capadecolor =
Imerimacion

Consideraciones con los Perlados

® @ Pigmento
& Particulas
de Mica

En los bicapas las consideraciones son las
mismas que para los metalizados.

En los tricapa hay que retocar el fondo de
color y el espesor de la capa de perlado.

CONTENIDO
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DEFECTOS DE PINTURA
POR INADECUADA APLICACION

e Si no tenemos cuidado a la hora de aplicar productos en las reparaciones de la
carroceria, podemos facilitar la aparicion de defectos, con la consiguiente pérdida
de tiempo, ya que deberemos volver a reparar lo ya reparado.

e Todo esto, supone una pérdida de ingresos, debido a que el tiempo que vamos a echar
de mds, no lo vamos a cobrar.

e Al mismo tiempo perderemos en prestigio y profesionalidad, si el cliente no queda
satisfecho con el trabajo que hemos realizado.

CONTENIDO

> SCE‘SRADO- > HERVIDOS.

i Wii:s- > DESCOLGADOS.

. ESTMASS > VELADO.

ESCAMAS. » LENTITUD EN EL

> CUARTEADOS. SECADO

> EUELVEREISAEOS- > CAMBIO DE COLOR.

> PIEL DE NARANJA. » RECHUPADOS.
Sangrado

DESCRIPCION:

o Es la flotacidn de un pigmento que, diluido
por el disolvente, se desplaza de las capas
inferiores hacia la superficie, produciendo
una variacion de tono.

CAUSA:

o Utilizacidn de fondos que tengan pigmentos
solubles.

o Excesiva cantidad de perdxido en la masilla.

o Presencia de alquitranes y asfaltos.

PREVENCION:

o Asegurarse que la superficie a pintar esté
en buen estado.

o Especial cuidado con los colores rojos,
negros, marrones, etc.

o Utilizar el aparejo recomendado.

SOLUCION:
o Lijar hasta llegar al acabado original.
o Sellar con imprimacién epoxi y repintar. CONTENIDO




Burbujas o restos de agua

o DESCRIPCION:
o Una opacidad o nebulosidad formada en la superficie de
la capa de pintura.

e CAUSA:
o Humedad atrapada bajo la pelicula de pintura adn
fresca.
= Esto puede ser debido a:
» Aplicaciones en condiciones de frio, lluvia
o humedad.
» Diluyente demasiado rdpido.
* Presidn de aire excesiva.
e PREVENCION:

o Evitar pintar al aire libre, hacerlo en cabina y a 20° C.

o Utilizar el diluyente apropiado a la temperatura.

o Reducir la presién de aire para evitar el efecto
enfriamiento.

o Permitir que la liberacién del disolvente sea natural.

SOLUCION:

o Si el defecto es ligero se puede corregir puliendo.

o Siel defecto es mayor, lijar y repintar.

o También puede ser también en capas inferiores, con lo
que puede llegar a ocasionar ampollas o pérdida de
adherencia.

CONTENIDO

Ampollas

« DESCRIPCION:

o Las ampollas aparecen como hinchamientos en la
superficie de la pintura y varian considerablemente de
tamafio y densidad, (Entre 0.5y 1.5 mm de didmetro).

o Pueden producirse en la capa de color o en las capas

inferiores.
e CAUSA:
o Humedad o contaminantes atrapados bajo la superficie
debido a:

» Limpieza inadecuada de la superficie.
» Materiales incompatibles.
* Uso de disolventes no recomendados para la
pinturas.
« PREVENCION:
o Proteger la superficie del vehiculo y limpiarla
minuciosamente antes de pintar.
o Utilizar los productos recomendados y seguir el
proceso de aplicacion.
o Evitar la exposicién a la humedad y a los cambios
bruscos de temperatura hasta que finalice el



proceso de endurecido.
« SOLUCION:
o Punzar la ampolla con un alfiler y observando con
una lupa determinar su profundidad.
o Lijar hasta eliminar y repintar.

CONTENIDO

Falta de adherencia, (escamas)

« DESCRIPCION:
o La pintura se levanta de la superficie en forma de
escamas que se pueden partir fdcilmente.
e CAUSA:
o Pérdida de adhesion entre pintura y fondo, debido a:
= Contaminacién por grasa, cera, aceite, agua,
corrosion, etc.
= Utilizacidn incorrecta de imprimacion o no uso
de la misma.
= Superficie de pintado demasiado caliente o
demasiado fria.
» Viscosidad incorrecta, diluyente equivocado,
demasiada presién de aire.
= Aplicacion de capas demasiado gruesas.
e PREVENCION:
o Limpiar y secar minuciosamente la superficie a pintar.
o Usar el desengrasante adecuado para cada superficie.
o Lijar adecuadamente la superficie para proporcionar
adherencia.
o Regular la ftemperatura de la cabina y aplicar la
pintura en finas capas.
o Utilizar los productos recomendados por el
fabricante.
« SOLUCION:
o Quitar la pintura desprendida, preparar la superficie
adecuadamente y repintar.

CONTENIDO




Cuarteados

+ DESCRIPCION:

o A simple vista parece como una ruptura de la pintura,
pero una lupa de aumento demuestra gran nimero de
fisuras mindsculas.

e CAUSA:
o Excesiva tension de la pelicula de pintura debido a:
* Mezcla inadecuada de materiales antes de su
aplicacion o diluyente inadecuado.
= Demasiado espesor de la pelicula, falta de
secado de las capas inferiores.
= Uso incorrecto de aditivos.
« PREVENCION:

o Mezclar correctamente los componentes de la pintura.

o Aplicacién correcta de la pintura, (espesor de la
pelicula, tiempos de evaporacion, etc.)

o Utilizar solo aditivos recomendados.

« SOLUCION:
o Lijar la superficie hasta dejarla uniforme y repintar.

CONTENIDO

Pulverizados

o DESCRIPCION:
o Acabado sin brillo y de textura granulada y dspera.
o CAUSA:
o Viscosidad de la pintura demasiado alta o diluyente
inapropiado.
. o Técnica de pulverizacion incorrecta, (demasiado lejos,
s mucha presién, pistola sucia, etc.).
: o Corrientes de ventilacién a demasiada velocidad
durante la aplicacién.
o PREVENCION:
o Utilizar la proporcién correcta del diluyente
recomendado.
o Utilizar la técnica correcta de aplicacién de pintura.
o Asegurarse del buen funcionamiento de la cabina.
« SOLUCION:
o Afinary pulir.
o Silatextura es demasiado dspera, lijar y repintar.
o Enlos acabados bicapa siempre es necesario repintar.

0 20 30 40. 50 60
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CONTENIDO

Piel de naranja

« DESCRIPCION:
o Superficie granulada e irregular, con aspecto de piel

de naranja.
e CAUSA:
o Falta de extensibilidad de la pintura en la superficie
debido a:

= Técnica de aplicacién incorrecta, (mala
regulacion de la pistola, demasiada distancia,
etfc.).

» Pelicula excesivamente gruesa o delgada.

» Viscosidad de la mezcla inadecuada, diluyente
incorrecto.

= Tiempo insuficiente de secado entre capas.

= Temperatura incorrecta.

« PREVENCION:
o Utilizar una técnica de aplicacion correcta y regular
bien el equipo.

o Aplicar la pintura en capas delgadas y uniformes.
o Mezclar bien la pintura usando el diluyente correcto.
o Respetar los tiempos de secado entre capas.
o Regular correctamente la tfemperatura de la cabina.
e SOLUCION: CONTENIDO
o Lijary pulir.

o Ensasos extremos lijar y repintar.

Hervidos

DESCRIPCION:
o Puntos formados en la superficie con aberturas de hasta
Imm. de diametro en la parte superior.
CAUSA:
o Vapor de aire o de disolvente atrapado por la pintura que
seca demasiado deprisa debido a:
= Diluyente de mala calidad o demasiado rdpido.
= Espesor excesivo de la pelicula o tiempo
insuficiente de secado entre capas.
» Temperatura de secado demasiado alta.
» Demasiada presién de aire.
PREVENCION:
o Utilizar diluyentes recomendados.
o Aplicar la pintura en finas capas, dejar tiempo suficiente
de secado entre capas y controlar la presién del aire.
o Dejar ventilar el vehiculo antes de aplicar calor, sin
exceder de la femperatura recomendada.
SOLUCION:




o Lijar hasta lograr una superficie suave y repintar.

CONTENIDO

Descolgados

DESCRIPCION:
o Descuelgue local bien definido de la pelicula,
normalmente limitados a superficies verticales.
CAUSA:
o Revenimiento de la pelicula de pintura debido a:

» Excesiva carga de aplicacion, presion de aire
baja, abanico demasiado cerrado, pistola
demasiado cerca o desplazamiento lento.

= Viscosidad de la pintura incorrecta o diluyente
inadecuado.

» Temperatura demasiado baja o superficie
contaminada.

PREVENCION:
o Regular la pistola y aplicar la pintura correctamente.
o Medir siempre la viscosidad y utilizar el diluyente
adecuado.
o Limpiar la superficie escrupulosamente y regular la
temperatura de la cabina de pintura.
SOLUCION:
o Dejar que la pintura endurezca, lijar, igualar y pulir.
o En casos mas serios lijar y repintar.
o En pinturas metalizadas o perladas siempre es

necesario repintar. CONTENIDO

Velados

o DESCRIPCION:
o La superficie carece de brillo aunque parezca suave y

pareja.
e CAUSA:
o Asperezas microscépicas en la superficie, producto
de:

= Aparejos no endurecido o absorbentes.
= Preparacion incorrecta de la pintura o
aplicacién insuficiente.
= Secado lento debido a la humedad o al frio.
= Contaminacién de la superficie, (grasas, aceite,
cera, jabon, agua, etc.).
» Utilizacién de detergente en superficies recién
pintadas o pulido fuerte.
o PREVENCION:
o Utilizar imprimacién adecuada y dejar secar.
o Preparacion adecuada de la mezcla.




o Preparacion correcta de la superficie.
o Secar la pintura en ambiente cdlido y seco.
o No lavar con detergente la superficie recién pintada y
pulir correctamente.
 SOLUCION:
o Normalmente el brillo se restaura puliendo, si no es
suficiente, lijar y repintar.

CONTENIDO

Falta o lentitud en el secado

« DESCRIPCION:
o La pintura requiere un periodo excesivo de tiempo
para su secado, no llegando a endurecer

correctamente.
e CAUSA:
o Evaporacion lenta del disolvente de la pintura, esto se
debe a:

= Espesor excesivo de la pelicula de pintura.
= Condiciones atmosféricas inadecuadas, (frio,
humedad, falta de ventilacién).
= Tiempo de secado entre capas inadecuado.
= Diluyente insuficiente o de mala calidad.
e PREVENCION:

o Aplicar la pintura en capas delgadas y hidmedas.

o Asegurar que la ventilacion y el calor sean los
adecuados. Evitar aplicar en condiciones de humedad
excesivas.

o Dejar tiempo suficiente de secado entre capas.

o Utilizar la cantidad correcta del diluyente

recomendado.
« SOLUCION:
o Mantener y regular la temperatura de la cabina de CONTENIDO
pintura.

Cambio de color al secar

o DESCRIPCION:

o Se aprecia un ligero cambio de tonalidad una vez que la
pintura ha curado.

o Los colores tienden a oscurecer una vez secos.

e CAUSA:

o Mezcla de esmaltes de distintas calidades para obtener
el tono exacto de color.

o Trabajar con una viscosidad inferior a la recomendada
por una dilucién excesiva, puede dar lugar a la falta de
cubrimiento, que hace que el color quede alterado.

o Diferencia en la técnica de aplicacién:

= Aplicacion muy cargada.




= Aplicacion.
= Esmalte no cubriente.
= Utilizacién de una bogquilla de la pistola
inadecuada.
e PREVENCION:

o Pintar una plaqueta de pruebas, (probeta), para realizar
las oportunas comprobaciones en la variacién de la
tonalidad con las piezas contiguas.

 SOLUCION:

o Secar los pigmentos con color, matizar y volver a
pintar.

o Aislar la pintura antigua con un producto especifico
para que nho entren en contacto con los nuevos
pigmentos y volver a pintar.

o Pulir las zonas colindantes.

CONTENIDO

Rechupados

DESCRIPCION:

o Unexceso de masilla'y unas capas insuficientes de
aparejo, producen que absorba el color base, de modo
que en la zona en la que se ha aplicado la masilla
aparecerd un escaldn o rechupado.

CAUSA:

o El fondo no ha endurecido.

Secado insuficiente en las masillas y aparejos.
Tiempos de secado muy cortos.

Lija de granulacion muy gruesa.

Empleo de disolventes inadecuados.

Aplicacién de pintura de acabado sobre fondos
inadecuados, como masillas de poliéster, cuya
porosidad absorbe la pinturay deja marcada la zona
en la que se ha aplicado.

PREVENCION:

o Realizar un test de disolventes.

o Asegurarse de que los aparejos hayan endurecido.

o Utilizar una lija de grano mds fino.

O O O O O

o Respetar las indicaciones del manual de reparaciones. CONTENIDO
SOLUCION:
o Una vez curada la pintura, lijar la zona defectuosa y
repintar.

o En caso necesario, aislar con aparejo 2k.



MODULO PROFESIONAL
DE
EMBELLECIMIENTO DE SUPERFICIES

UNIDADES DE TRABAJO:

.COLORIMETRiA.

.DEFECTOS DE PINTURA.

.PINTADO EN FABRICACION.

.PINTURAS DE REPARACION.

.PROCESOS DE PINTADO EN REPARACION.
.REPARACIéN DE PEQUENOS DEFECTOS.
.TéCNICAs DE DIFUMINADO.

.SISTEMAS DE PERSONALIZACION DEL VEHIcULO.

.SEGURIDAD E HIGIENE EN EL AREA DE PINTURA.
DEFECTOS DE PINTURA

.DEFECTOS POR INADECUADA APLICACION

.DEFECTOS DEBIDOS A OTRAS CAUSAS



DEFECTOS DE PINTURA
OTRAS CAUSAS

» Sino tenemos cuidado a la hora de aplicar productos en las reparaciones de la
carroceria, podemos facilitar la aparicion de defectos, con la consiguiente pérdida de
tiempo, ya que deberemos volver a reparar lo ya reparado.

o Todo esto, supone una pérdida de ingresos, debido a que el tiempo que vamos a echar de
mds, ho lo vamos a cobrar.

o Al mismo tiempo perderemos en prestigio y profesionalidad, si el cliente no queda
satisfecho con el trabajo que hemos realizado.

CONTENIDO
MARCAS DE LIJA,
CORROSION,
GRIETAS.
ATAQUE POR ACIDO O DISOLVENTE.
ASTILLAS DE PIEDRA,

Y V V V V

Marcas de /ijja

> DESCRIPCION:

o Rayas en la superficie debajo de la pelicula de
pintura.

> CAUSA:

o La contraccién de la pelicula durante el secado
obliga a esta a seguir cualquier marca de la
superficie de abajo, esto resulta de:

= Utilizacién de abrasivos demasiado
fuertes.

= Aplicacion del acabado antes de que
seque la imprimacién.

= Espesor insuficiente de la pelicula de
pintura, velocidad de secado demasiado
lenta.

* Mezcla incorrecta de la pintura o
diluyente inadecuado.

> PREVENCION:

o Utilizar el grano correcto de abrasivo,
respetando la secuencia de lijado.

o Asegurarse del secado de la imprimacién antes
de aplicar el acabado.

o Aplicar las capas de pintura con el espesor
correcto y secar a la temperatura recomendada.

o Mezclar bien la pintura utilizando el diluyente
adecuado.




> SOLUCION:
o Silas marcas son ligeras, lijar y pulir.
o En casos severos, lijar hasta eliminar rayas y

repintar. CONTENIDO

Corrosion

> DESCRIPCION:

o Pintura que se desprende y formacion de ampollas,
especialmente alrededor de los accesorios y en
contornos de piezas y juntas.

> CAUSA:
o Corrosion del soporte metdlico debido a:
= Exposicion del metal por dafios o por dejar
taladros sin tratar.
= Exposicion del metal debido a la destruccion de
la pelicula de pintura.
> PREVENCION:
o Utilizar siempre imprimacion anticorrosiva.
o Reparar cualquier daiio en la pintura cuanto antes.
> SOLUCION:

o Lijar hasta llegar a chapa, limpiar con desoxidantes y

repintar usando imprimacion anticorrosiva.

CONTENIDO
Grietas
> DESCRIPCION:
o Aberturas o grietas irregulares en la pelicula de
pintura.
o Las fisuras adquieren generalmente la forma de una ﬁ
estrella de tres puntas. : PR oo il
o Las fisuras delgadas o divididas pueden producirse en ”JM S ﬁ;
el borde de una pequefia reparacién poco después del R T e
acabado. nu._ml}lm'.i|||'1‘|'l'i‘!£g;5|i{ LRI
> CAUSA: 10 20 30 40 50 60

o Puntos débiles tales como la formacién de ampollas,
exagerados por los agentes atmosféricos o por el
aumento de tensiones presentes en la pelicula debido a:

* Mezcla inadecuada de materiales o diluyente

insuficiente.

* Mala preparacién de la superficie, abrasivos
inadecuados.

= Contaminacién del aire proveniente del
compresor.

= Grosor excesivo de la pelicula, falta de secado



entre capas, ventilacién de aire frio para secar
la superficie cuando aun retiene disolventes.
> PREVENCION:
o Correcta elaboracion de la mezcla de pintura.
o Preparar la superficie adecuadamente usando lijas
adecuadas.
o Mantener el equipo de aire comprimido en buenas
condiciones de uso.
o Aplicar la pintura correctamente respetando espesores CONTENIDO
y evaporacion.
o Asegurarse de que la temperatura de la cabina es la
recomendada.
> SOLUCION:
o Lijar hasta lograr una superficie firme y repintar.

Ataque por dcidos o disolventes

> DESCRIPCION:
o Superficies con parches dsperos, decolorados,
agrietadas, peladas, etc.
> CAUSA:
o Corrosién quimica de la capa de pintura debido a:
= Derramamiento de sustancias corrosivas,
(dcidos, perdxidos, etc.).
= Lluvia dcida.
» Uso de detergentes en superficies frescas.
> PREVENCION:
o Respetar normas de limpieza y proteger la superficie
a frabajar.
o Proteger el vehiculo cuando se guarda a la intemperie.
o Evitar el empleo de detergentes en superficies recién
pintadas.
o Asegurar que la pelicula de pintura esté
completamente endurecida.
> SOLUCION:
o Daiflo ligero:
= Lijado y pulido.
o Ataque severo:
= Lijar hasta llegar a superficie firme y repintar.
» Se recomienda aislar con imprimacién epoxi
antes de pintar.

CONTENIDO




Astillas de piedra

DESCRIPCION:
o Pelicula de pintura partida con variada profundidad y
extension segun la causa que lo haya producido.
CAUSA:
o Dafio de impacto causado normalmente por piedras u
objetos filosos.
PREVENCION:
o Los dafios causados por piedra en carretera son
inevitables, solo se puede proteger el vehiculo en su
almacenamiento.

SOLUCION:
o Lijar hasta eliminar el defecto, enmasillar, aparejar y
repintar.

CONTENIDO




MODULO PROFESIONAL
DE
EMBELLECIMIENTO DE SUPERFICIES

UNIDADES DE TRABAJO:

.COLORIMETRiA.

.DEFECTOS DE PINTURA.

.PINTADO EN FABRICACION.

.PINTURAS DE REPARACION.

.PROCESOS DE PINTADO EN REPARACION.
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.SEGURIDAD E HIGIENE EN EL AREA DE PINTURA.

PINTADO EN FABRICACION



PINTADO EN FABRICACION

Limpieza del casco desnudo de la
carroceria.

. Desengrasado de la carroceria
por inmersion y aspersion

. Lavado de la carroceria por
aspersion e inmersion
Fosfatado por inmersion de la
carroceria

Lavado por partida doble de la
carroceria.

Pasivado de la carroceria

. Inmersién de la carroceria en

agua completamente
desmineralizada

Secado con aire comprimido de la
carroceria.

Imprimacion por inmersion
catédica de la carroceria.

. Secado en horno de la

imprimacion por inmersion.

. Sellado de cordones de soldadura

y bridas.

. Aplicacion de material de

proteccion contra las piedras

. Aplicacion de material de

proteccion de los bajos.
Aplicacion de masilla de
pulverizacion en toda la
carroceria.

Secado en horno de la masilla de
pulverizaciéon

. Pulido de la masilla de

pulverizacion
Limpieza de las particulas de
lijado.

. Aplicaciéon de pintura de acabado.

19.

20.

Secado en horno de la pintura de
acabado.
Inspeccioén final de la carroceria.

Se termina asi la pintura de la
carroceria. Sin embargo, se han de
llevar a cabo aun las tres medidas
anticorrosion que siguen:

21

22.
23.

Pulverizacion de cera en
cavidades.

Relleno de espuma en cavidades
Aplicacion de cera a toda la
carroceria

CONTENIDO

LAVADOQO Y DESENGRASADO.

FOSFATACION Y PASIVIZADO.

CATAFORESIS.

SELLADO Y PROTECCION ANTICORROSIVA.,

APAREJO.
PINTURA DE ACABADO.

YV V V V V V V

OTRAS PROTECCIONES.




« Consiste en eliminar grasas y aceites depositados en
las carrocerias en las anteriores fases de
fabricacion.

o Se desarrolla en dos fases:

o Inmersion: Se sumerge la carroceria en
disolventes y desengrasantes.

o Pulverizacién: Se pulverizan disolventes para
completar la operacion de desengrasado y por
dltimo agua desmineralizada.

CONTENIDO

FOSFATACION Y PASIVIZADO

o Fosfatacién:

o Consiste en dotar a la carroceria de
una capa microcristalina para
protegerla de la corrosiony ofrecer
adherencia a las capas posteriores.

o Se realiza por inmersién en una
solucion a base de fosfato, de esta
forma se consigue que el mismo
penetre en los huecos.

o Pasivizado:

o Consiste en lavar la carroceria con
dcido crémico para aumentar la
proteccion contra la corrosion.

L

CONTENIDO




CATAFORESIS

« El proceso se realiza por inmersién.
El liquido estd compuesto por:

o Agua desionizada.

o Resina sintética.

o Pigmentos anticorrosivos.

o Disolvente orgadnico.

o La carroceria tiene cargas negativas y
las particulas de pintura positivas.

« Las cargas positivas son atraidas por
las negativas, asi la pintura se deposita
en la carroceria.

« Después del baiio la carroceria se lava
con agua desionizada para eliminar el

exceso de producto.

Eéﬁipm « Por dltimo se seca durante diez minutos

en un horno a 180° C de temperatura.

CONTENIDO




SELLADO Y PROTECCION ANTICORROSIVA

e Sellado y hermetizacion de lineas
de unidn de piezas.

e Aplicacién de paneles
insonorizantes para evitar
vibraciones de la chapa.

e Proteccién de bajos con
productos a base de PVC.

CONTENIDO

APLICACION DE APAREJO

« Elobjeto de esta aplicacion es conseguir una
superficie uniforme y proporcionar
adherencia a la pintura de acabado.

« Lijado de los pequefios defectos de la
carroceria.

« Eliminacion del polvo mediante corrientes de
aire o pafios absorbentes.

o Aplicacion del aparejo mediante un sistema
electroestdtico.

« El aparejo se aplica con boquillas que giran a
35000 rpm.

« El aparejo se carga positivamente y la
carroceria se conecta a tierra.

« Después se seca en horno a 140°C.

 Por (ltimo se elimina el polvo mediante tineles
de soplado y rodillos de plumas de emd.

CONTENIDO




APLICACTON DE PINTURA DE ACABADO

Igual que el aparejo, se aplica
electrostdticamente.

Al estar cargadas positivamente las
particulas de pintura, se repelen
entre ellas con lo que se consiguen
superficies uniformes.

En las aplicaciones bicapa se aplica el
barniz inmediatamente después con
el color todavia hidmedo.

Tanto en monocapa como en bicapa
las carrocerias se secan en hornos a
130° C durante diez minutos.

CONTENIDO

La carroceria es sometida a un control de
calidad y se reparan los posibles defectos.
Por dltimo se procede a la introduccién de
cera de cavidades en los espacios huecos
susceptibles de ser atacados por la corrosion.

CONTENIDO
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PINTURAS EN REPARACION
COMPOSICION

CONTENIDO
PIGMENTOS.
VEHICULO FIJO.
VEHICULO VOLATIL.
ADITIVOS.

YV V V V

« Todas las pinturas que utilizamos en la
reparacién de las carrocerias estadn
compuestas de una serie de sustancias
en las que hemos de prestar especial
atencidn.

o También debemos conocerlas para su
correcta administracion a los productos
que, a diario, vamos estar manipulando.

o Del mismo modo, utilizar las medidas de
seguridad necesarias para prevenir
cualquier enfermedad, accidente u
otras causas relacionadas con la mala
manipulacion de las mismas.




PIGMENTOS

e Son compuestos de tipo orgdnico y mineral en forma
de polvo.
¢ Proporcionan color, opacidad, poder cubriente y
proteccion anticorrosiva.
¢ Clasificacion:
o Anfticorrosivos.
o Cubrientes.
o Especificos.
o Cargas.
e Pigmentos anticorrosivos:
o Son inhibidores de la corrosién.
o Se utilizan en fondos y acabados.
o Tipos:

» Pasivacién anddica (Minio de plomo,
cromato de cinc, etc.) Tienen la
propiedad de interrumpir la corriente
electroquimica que se produce en el
proceso de corrosion.

» Pasivacién catédica (Cinc, magnesio, etc.)
Tienen la propiedad de oxidarse antes
que la chapa.

e Pigmentos cubrientes:
o Son capaces de cubrir el fondo por su opacidad.
o Se utilizan en fondos y acabados.
e Pigmentos especificos:
o Se usan para conseguir acciones determinadas
(Mica, laminas de aluminio, etc.).
e Cargas:
o Tienen gran poder de relleno.
o Se utilizan en pinturas de fondo.

CONTENIDO




VEHICULO FIJO

También llamado ligante, resina o
aglutinante.
Sirve de soporte a los demds componentes.
Junto con el pigmento constituye el residuo
seco.
De él dependen las cualidades de la pintura
(Flexibilidad, impermeabilidad, resistencia,
dureza, etc.) y también su secado (Fisico o
quimico).
Clasificacién segun su secado:
o Secado fisico:
» Clorocaucho.
» Vinilicas.
» Acrilicas.
= Nitroceluldsicas.
= Alquitranes y breas.
o Secado quimico por oxidacidn:
= (Grasas y aceites.
= Gliceroftdlicas.
» Fendlicas modificadas.
o Secado quimico por polimeracion:
= Acrilicas.
= Epoxi.
= Poliuretano.

CONTENIDO




VEHICULO VOLATIL

e Sumisidn es dar fluidez a la parte
sélida de la pintura.
e Tipos:
o Alifdticos.
o Aromdticos.
o Alcoholes, ésteres y acetonas.
« Diferencias entre disolvente y
diluyente:
o Disolvente:
= Sustancia que separa las
particulas de un cuerpo
solido o liquido.
o Diluyente:
= Sustancia que se afiade a
las disoluciones para
aumentar su volumeny
disminuir su concentracion.

|
" Q
-
X
0
e
Y
.s

T
-
§

CONTENIDO




ADITIVOS

Tipos:

o Catalizadores.
o Secantes.
o Especiales.
o Catalizadores:
» Su mision es acelerar el proceso de secado y conseguir una mejor
disposicion de la pelicula de pintura.
» Intervienen en las pinturas de secado quimico por polimeracion.
o Secantes:
= Tienen la misma mision que los catalizadores.
» Intervienen en pinturas de secado fisico o quimico por oxidacidn.
o Especiales:
= Se pueden afiadir a las pinturas en su preparacién.
= Tipos:
» Plastificantes.
= Elastizantes.
= Matizantes.
= Texturizantes.
» Espesantes.
= Dispersantes.
= Antisedimentales.
= Emulsionantes.

CONTENIDO
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Misidn:

PINTURAS EN REPARACION
PINTURAS DE FONDO

Aislar la superficie de la atmésfera.

Proporcionar adherencia y servir de soporte a las pinturas de acabado.
Cubrir imperfecciones de la superficie.

Proteger la carroceria de vibraciones.

TIPOS
> IMPRIMACIONES.
> MASILLAS.
> APAREJOS.




IMPRIMACIONES

Es una fina pelicula adherente.

Se puede aplicar sobre acero, (imprimacion Epoxi) y sobre
pldstico, (imprimacion Poleofelinicas).

Proporciona proteccién anticorrosiva adherencia a las
sucesivas capas.

A.- Plancha de acero.

B.- Imprimacidn anticorrosiva.
C.- Aparejo.

D.- Pintura sélida, (monocapa).

E.- Base bicapa, (colores lisos y
metalizados).

F.- Laca o barniz transparente
para aplicar sobre la bases
bicapa.

Clases:

o Vinilicas, fosfatantes o Washprimers.

Composicion:
= Base: Polivinil-butiral mas resinas.
= Catalizador: Acido fosférico.
Preparacion:
= 11
Aplicacion:
= Sobre acero, cinc aluminio,
cataféresis, acero inoxidable, etc.
= Endos o tres capas con 5 minutos de
evaporacion entre capay capa.
Ejemplos:
= Sikkens (Washprimer CR).

o Libres de cromatos.

Tiene las mismas caracteristicas que las
Epoxi.
Evita afecciones dermatoldgicas.
Ejemplo:

= Sikkens, (Primer surfacer EP).

Es la mas usada.

Relne las mismas caracteristicas que las
anteriores.

Gran proteccién anticorrosiva.

Aplicable sobre gran variedad de pldsticos.
Las proporciones de mezcla varian segtn el
fabricante, (Imprimacién + Catalizador +
diluyente).

o Para plésticos.

Son productos de un componente aplicables
a pistola o en spray.
Su aplicacion se realiza en dos manos,
consiguiendo una pelicula de 3 a 4 micras de
espesor.
Ejemplo:

= Sikkens, (Plastoflex y Promotor de

adhesién 1c PP.

CONTENIDO




MASILLAS

Misidn:

O

Rellenar las deformaciones de la
superficie.

Composicién:

(@]

Resinas de poliester a las que se
afaden cargas de relleno, (Talco,
yeso, etc.)

Aplicacién:

o

o

(@]

O

o

Tiempo de aplicacion: 5 min./20°.
Con espdtula, brocha o pistola.
Sobre superficies lijadas y
desengrasadas.

Acero, aluminio, pldsticos, galvan,
efc.

En capas no superiores a 500 micras.

Sellar después con aparejos.

Secado:

@]

o

Se produce por reaccién quimica con
peréxido de benzoilo al 3-5 % en
peso.

Tiempo de secado: 20-30 min./20°.

Clases:

o

o

(@]

O

O

(@]

De poliéster.

De poliéster reforzada con fibra de
vidrio.

Par aceros galvanizados o cinc.

Para pldsticos.

Para aplicar a pistola.

Masillas de 1k.

Proteccion:

O

(@]

(@]

Guantes para su aplicacion.
Mascarilla para su lijado.
Sistema de aspiracién e polvo.

o

Aplicacion de masilla Epoxi

: -
; '.." e LR

e 1.- Espdtula de pldstico para el estirado.
e 2.- Espdtula de acero.

e 3.- Espdtula de goma.
/\—35"’ —as°
S

= 1\7 ““‘j"l

En primer lugar rellenaremos el hueco, (-35°, -
45°), seguidamente la alisaremos, (~20°).

CONTENIDO




APAREJOS

« Consideraciones:
« Las imprimaciones posen un bajo poder de relleno y cubricién.
o Caracteristicas de los aparejos:
o Gran poder de relleno.
o Buen aislamiento entre capas.
o Perfecta adhesién entre imprimacion y pintura.
o Son impermeables.
« Composicion:
o Resinas acrilicas o de poliuretano.
o Disolventes organicos.
o Pigmentos.
o Cargas.

« Aplicaciones:
o Masillas.
o Imprimaciones.
o Catafdresis.
o Pinturas viejas.

o Clases:
o Aparejos 1K.
o Aparejos 2K.
o Aparejos MSy HS.
o Aparejos polivalentes.
o Aparejos selladores.
o Aparejos entonables.
o Aparejos de color.
Aparejos 1K:
o Estdn compuestos por resinas que permanecen
inalterables durante el proceso de endurecimiento.
o Su secado es fisico.
o Son de peor calidad que los 2K.
o Para ser aplicados sobre acero o aluminio, utilizar antes
imprimacion.

Aparejos 2k:

Aparejo de color

o Estdn compuestos por resinas capaces de reaccionar con
un catalizador.

o Son de secado quimico.

o Son los mas usados.



Celorbuild™

Activator

Sanding
Fast
LA L)

Activateur
Actlvador
Artivatore

1L =

Activador

A

sikkens

Colorbuild”
Hardener

1L e

Endurecedor

Aparejos MS y HS:

o

o

o

o

Son aparejos de dos componentes.

Posen mucho poder de relleno (200-300 micras).
Pueden sustituir a las masillas.

No aplicar himedo sobre himedo.

Aparejos polivalentes:

o

Variando la proporcién del diluyente, se pueden aplicar
como masilla, aparejo lijable y himedo sobre himedo.

Aparejos selladores:

O

O

Son transparentes, de dos componentes.
Se aplican hdmedo sobre himedo para aislar superficies
dudosas.

Aparejos entonables o tintables:

(0]

o

Se pueden aplicar himedo sobre himedo o como aparejo
lijable.

Tolera la adicién de cualquier base y mejora el poder de
cubricién de las capas posteriores.

Aparejo de color:

o

El aparejo de color se obtiene por la mezcla de distintos
colores de aparejo, sin necesidad de que intervenga
ningun bdsico.
Se aplica como aparejo lijable o himedo sobre himedo.
Ejemplos:
= Sikkens:
= Colorbuild.
= Autocolor:
= Spectral Grey.

CONTENIDO




MODULO PROFESIONAL
DE
EMBELLECIMIENTO DE SUPERFICIES

UNIDADES DE TRABAJO:

.COLORIMETRiA.

.DEFECTOS DE PINTURA.

.PINTADO EN FABRICACION.

.PINTURAS DE REPARACION.

.PROCESOS DE PINTADO EN REPARACION.
.REPARACIéN DE PEQUENOS DEFECTOS.
.TéCNICAs DE DIFUMINADO.

.SISTEMAS DE PERSONALIZACION DEL VEHIcULO.

.SEGURIDAD E HIGIENE EN EL AREA DE PINTURA.
PINTURAS EN REPARACION

.COMPOSICION.
.PINTURAS DE FONDO.

.PINTURA DE ACABADO.



PINTURAS EN REPARACION

Y

PINTURAS DE ACABADO

CONTENIDO
EVOLUCION HISTORICA DE LAS PINTURAS DE

ACABADO.

CLASIFICACION DE LAS PINTURAS DE ACABADO.

TECNOLOGIA DE LAS PINTURAS EN AUTOMOCION.

SISTEMAS DE PINTADO.




EVOLUCION HISTORICA DE LAS PINTURAS DE
ACABADO

AL
®
| .I

1900:
o Carrocerias de madera.
o Pinturas compuestas por resina vegetal, aceite de linaza y aceite de tfrementina.
o Funcidn protectora de la madera.
o Aplicacién a pinceles y secado muy lento.
o Tiempo de trabajo: 300 hs.
e 1920
o Carrocerias metdlicas fabricadas en serie, (Henry Ford).
Pinturas Nitrocelulésicas de baja densidad.
Aplicacidn a pistola (Allen De Vilbiss).
No resistian inclemencias ambientales y perdian brillo con el tiempo.
Solo color negro.

0O O O O

o Pinturas sintéticas, (R.H. Kienle para General Eléctric).
Resinas alquidicas.
Mejor poder de relleno y brillo sin pulido.
Secado rdpido aplicando 120°.
o Evolucion del color.
e 1940-1950
o Casi desaparece la pintura nitrocelulésica ya que se emplea para fabricar
municiones.
o Mejora de las resinas alquidicas:
= Mayor poder de cubricién.
» Resistencia a la intemperie.
» Mayor durabilidad.

o O O

e 1960:
o Pinturas acrilicas.
o E.E.U.U.: Termopldsticas.
» Secado rdpido.
* Mucho brillo, (necesidad de pulido).
o En Europa:
» Termoendurecibles:
e Secado quimico por polimeracion.



1995:

O O O O

Electrodeposicion.

Pinturas bicapa, (base de color + barniz).
Variedad de color.

Metalizados y Perlados.

Colores sélidos bicapa.

Debido a las normativas sobre reduccion de pigmentos toxicos y V.O.C., aparecen
las pinturas hidrosolubles y las pinturas de altos sélidos.

Colores tricapa.

Aparecen los aparejos tintados.

Se implantan los hidrosolubles y altos sélidos.

Aparecen los 6palos, (6xido de titanio micronizado), aluminio lenticular y los mica
finos.

Mica con aspecto de aluminio.
Aluminio coloreado.

Mica argenta o dorada.

El cristal de azul de ftalocianina.
El MIO, (6xido de hierro micdceo).

CONTENIDO

CLASIFICACION DE LAS PINTURAS DE

ACABADO

Por su finalidad:

o Anticorrosivas. e Segln su composicion:
o Ignifugas. o Nitrocelulésicas.
o De alta resistencia quimica. o Gliceroftdlicas.
o Etc. o Fendlicas.
Segln su uso: o Acrilicas.
o Decorativas. o Epoxi.
o Marinas. o Etc.
o Para madera. e Por su secado:
o Etc. o Secado fisico.
Segln su aplicacion: o Secado quimico por oxidacion.
o Brocha. o Secado quimico por polimeracion.
o Rodillo.

o

Pistola.



Secado fisico

» Secado por evaporacién del disolvente.

« El vehiculo fijo, (quimico o natural), esta dispuesto
en disolventes formando cadenas lineales de alto
peso molecular.

« Al evaporarse el disolvente se unen las cadenas
formando una pelicula sélida.

« Laresina permanece inalterable.

e A este grupo pertenecen:

o Lacas nitroceluldsicas.
o Lacas acrilicas termopldsticas.

DISOLVENTE

.ﬁ

-

r COOR H — H Ry H | Ha H
Lo l | | | | | I
v e o —+—C—2C - C——C~—C~—C
| I ot o e
[ CHs o e & L H R: n Lreaey cl cl cl n
Acrilica Vinilica Clorocaucho

Secado quimico por oxidacion

En este tipo de secado intervienen dos
procesos:

o Evaporacion del disolvente.

o Absorcién de oxigeno.
En primer lugar se produce la evaporacion
del disolvente y seguidamente la oxidacion
proporciona a la pintura flexibilidad y
adherencia.
Las cadenas moleculares, (cortas), no se
unen, (solidifican), hasta que entran en
contacto con el oxigeno.
Su secado puede acelerarse con aditivos.

OXIGENO O,

DISOLVENTE !

CH.OH HOOC - R, (i‘,H;; - OOCR,;

CHOH + HOOC -R. —» CIJH -0O0CR. + 3HOH
|
CH:OH HOOC - R; CH. - OOCR;
Glicerina Acidos Aceites Agua
grasos



V4 . . o /
Secado quimico por polimeracion
» El secado se produce por una reaccion quimica entre
dos componentes.
« La evaporacion del disolvente contribuye al secado.
e Al reaccionar los dos componentes se forma una
malla molecular, (pelicula seca).
i « Si se aplica la resina sin catalizador, el resultado
- serd una pelicula blanda y pegajosa.
« Las resinas utilizadas son:
o Resinas epoxi.
o Resinas acrilicas.
o Resinas de poliuretano.

o CH. OH } CHa o
7o ey Ry I P e
CHz—CH—CH;—+O0—())—C—4())—O—CH—CH—CH: —{O)—C—~H(D)—O—CH.—CH—C
(T TN o R e
CH 5 CHs

Epoxi

| 1
o CHs |o CHa
1 1

CHs o ( CH : _L ;

B H 1] ! i
[ +—N—C+0O0—CH—CH.—1—O—CHz—CH—~CH—0O—+—CH:—CH—O—+C—N—{C)]
LB ‘ !

1
T
—C—HN ‘ CH; - !
o - d o
Poliuretano

CONTENIDO




TECNOLOGIA DE LAS PINTURAS DE
AUTOMOVILES

o Las pinturas mas utilizadas son las de secado
quimico por polimeracion.

o En los sistemas bicapa, la base de color es de
secado fisico.

o Caracteristicas:

o No se ablandan con el calor.

o No se disuelven en sus disolventes.

o Resistencia a la intemperie, al
rozamiento, a la decoloracién, a los
agen-res quimicos, etc. EFECTOS DE LAS EMISIONES DE COV.EN EL. AMBIENTE

o Elasticidad.

« Dentro de las pinturas de dos componentes
existen diferentes tecnologias:

o LS:
» Bajo contenido en sdlidos (Low
Solids).
o MS: \
= Medio contenido en sélidos Sk
(Medium Solids).
o HS:
» Alto contenido en sélidos (High

Solids).

La tendencia de los fabricantes es reducir los VOC
(Compuestos Orgdnicos Voldtiles).

o La CEPE (Confederacion Europea de Fabricantes de pintura) ha propuesto unos limites
de VOC emitidos a la atmdsfera.
« Los VOC tras reacciones quimicas producen ozono.
» El ozono en capas altas (40 km) es beneficioso pero en capas bajas (10 km) provoca
contaminacién y es perjudicial para los seres vivos.
» Las soluciones aportadas por los fabricantes al problema de la contaminacién, son dos:
o Pinturas HS:
= Tienen menos disolventes y se aplican con un menor nidmero de manos.
o Pinturas HIDROSOLUBLES:
= Posen un minimo contenido en disolventes.
o Se limitan de momento a aparejos, bases bicapa y laca.
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SISTEMAS DE PINTADO

o Hemos de saber que a la hora de reparar una carroceria, existen en el mercado una
serie de sistemas de pintado.

» Como profesionales de la carroceria, tenemos que tener conocimientos suficientes para
no limitar nuestros trabajos.

« Al mismo tiempo que los tiempos avanzan, también avanzan las tecnologias, tanto en la
electromecdnica como en las pinturas, es por ello que se explican en este apartado.

INDICE
MONOCAPA.,
BICAPA.
TRICAPA,
CUATRICAPA.,
¢COMO SABER?

YV V VYV Y

Monocapa

o Método de aplicacion con un solo tipo
de pintura para todas las manos.

o Esta pintura estd dotada de brillo y
resistencia.

» Normalmente solo se aplican colores
sélidos o lisos, denominados colores de
brillo directo.

D&DE Rojo flash

Luz

Reflexion

Resina
Pigmento

Colores solidos

INDICE



Bicapa
v' Sistema de aplicacion en el que se distinguen dos fases
o capas distintas:

o La primera contempla la aplicacion del color en
una fina capa de secado fisico con la que se
obtiene una superficie mate.

o La segunda fase consiste en aplicar un barniz
que proporcionara el brillo y la dureza.

o Con este sistema se pueden obtener colores:

+ Sdélidos.
+ Metalizados.
+ Perlados.
Soélidos:
a e 1%-Capa de color:
2 o Contiene solo
pigmentos de
i Ny :.:..: . color.
- e fra 0 W% 12 e 2%-Barniz:
*ehan ... o“:o o Protegey da
brillo.
Metalizados:
e 1%-Capa de color con laminillas
23 de aluminio:
o Laluz es reflejada en
e o Ty parte por las ldminas de
oo o ,;_o.-.'T.:_ 12 aluminio y por los
—t .._. &= o) pigmentos de color.

e 2%-Barniz:
o Protegey da brillo.

Particulas
de aluminio

Reflexién Barniz

~Luz Pigmento
\ Resina

Colores metalizados



Perlados:

e 1%-Capa de color con

o1 particulas de mica:
o Laluz atraviesa las
TN ELET particulas de micay
me ¢ %% ‘a2 es reflejada por el
.. ER e pigmento de color.
e 2%-Barniz:
o Protege y da brillo.
Tricapa INDICE
e 1%-Fondo de color:
o Normalmente blanco (refleja mejor la luz).
e 2%-Capa de efecto:
o Particulas translucidas de mica (proporcionan efecto multicolor).
o Laminas de aluminio, (proporcionan brillos).
e 3%-Barniz:
o Protege y da brillo.
3a
== — [ T —
-::. ---- -_I-—. e
:::. ::...:.: : .-:: .:. :: :° .::: 1 a
L i e i 682 Gem Green
Cuatricapa INDICE
e 19-Fondo de color:
o Normalmente negro para reflejar el metal.
e 2°%-Capa de barniz:
o Contiene placas de aluminio (efecto metdlico).
e 3%-Capa de barniz:
o Coloreado (efecto color).
e 4%-Capa de barniz:
o Protegey da brillo.
a2
—_— == = | 2
SR




¢Como saber si un vehiculo estd pintado en monocapa o bicapa?
o La experiencia nos lo hard saber a simple vista.
o Lijar en una zona no visible con lija fina:

= Si el polvo es gris claro, indica que es una capa de barniz, por lo que es un
bicapa.

= Silalija se pone del color del vehiculo, indica que esta Ultima capa es de
color, por lo que es monocapa.

CONTENIDO




MODULO PROFESIONAL
DE
EMBELLECIMIENTO DE SUPERFICIES

UNIDADES DE TRABAJO:

.COLORIMETRiA.

.DEFECTOS DE PINTURA.

.PINTADO EN FABRICACION.

.PINTURAS DE REPARACION.

.PROCESOS DE PINTADO EN REPARACION.

.REPARACIéN DE PEQUENOS DEFECTOS.

.TéCNICAs DE DIFUMINADO.

.SISTEMAS DE PERSONALIZACION DEL VEHIcULO.

.SEGURIDAD E HIGIENE EN EL AREA DE PINTURA.
PROCESOS DE PINTADO EN REPARACION

.PROCESO DE PINTADO 2K.

.PROCESO DE PINTADO AL AGUA.

.PROCESO DE PINTADO EN ALUMINIO.

.PROCESO DE PINTADO EN VEHICULOS COMPLETOS.

.PROCESO DE PINTADO DE PLASTICOS.

.PICTOGRAMAS.



.PROCESO DE PINTADO PANEL NUEVO O PIEZA DE RECAMBIO.
.REPARACIéN DE DANOS MEDIOS O FUERTES.
.REPARACIéN DE DANO SUPERFICIAL.

PROCESOS DE PINTADO EN REPARACION

PROCESO DE PINTADO 2K
PROCESO DE PINTADO PANEL NUEVO O
PTEZA DE RECAMBIO.

e Limpieza, soplado y desengrasado:
o Operacién bdsica antes de cualquier aplicacion (masilla, imprimacion, aparejo, pinturas de acabado,
etc.).
o Consiste en eliminar las impurezas depositadas durante el almacenaje o transporte, asi como
grasas, aceites, etc.
o Con un papel mojado con desengrasante se humedece la piezay con otro seco se limpia al tiempo
que se sopla con una pistola de aire.
e Eliminacion de arafiazos:
o Con Lijadora roto-orbital y lija P220 se elimina la cataféresis de alrededor hasta conseguir una
superficie uniforme.
o Asi mismo se matean las zonas planas, utilizando almohadilla abrasiva para las zonas redondeadas.
o Es importante no eliminar demasiada cataféresis.
e Eliminacion de pequefias abolladuras.
o Con mdquina excéntrico-rotativa y lija P220, se elimina la catafdresis en una extensién
ligeramente superior a la de la abolladura, con el fin de evitar la aplicacion de masilla sobre la

catafdresis.
o Selijala masilla con lija P150 y se matea toda la pieza con P220 o P320.




e Mateado del brillo.
o En caso de que la pieza no tenga ningdn dafo se matea la cataféresis.
= Enseco:
» Zonas planas con roto-orbital y lijas P220 o P320.
= Zonas redondeadas con almohadillas abrasivas.
= Al agua:
» Con lijas de grano P800 o P1000.
» Limpieza, soplado y desengrasado.
« Enmascarado:

o Enel caso de que la pieza se encuentre soldada a la carroceria se procede al
enmascarado con pldstico, papel, mantas, etc.

 Aplicacion de imprimacion/aparejo.

o Con estos productos se consigue proteger de la corrosion a la chapa'y
proporcionar adherencia a las sucesivas capas, ademds de obtener espesor
suficiente para conseguir superficies uniformes.

o Laaplicacién se realiza sobre toda la superficie que se va a pintar.

« Lijado.
o Para conseguir superficies uniformes y facilitar la adherencia de la pintura de
acabado.
o En seco:
»  Monocapa P360.
» Bicapa P400.
o Al agua:
»  Monocapa P800.
» Bicapa P1000.
« Limpieza, soplado y desengrasado.
o Antes de aplicar la pintura de acabado pasar la bayeta atrapapolvo.
« Aplicacion de la pintura de acabado.
o Tener en cuenta las especificaciones del fabricante en cuanto a métodos,
temperatura, viscosidad, etc.

Lijado en seco y a mdquina Lijado a mano Desengrasado



g Aplicacién de pintura de acabado Trabajo Acabado

Limpiado y soplado




MODULO PROFESIONAL
DE
EMBELLECIMIENTO DE SUPERFICIES

UNIDADES DE TRABAJO:

.COLORIMETRiA.

.DEFECTOS DE PINTURA.

.PINTADO EN FABRICACION.

.PINTURAS DE REPARACION.

.PROCESOS DE PINTADO EN REPARACION.

.REPARACIéN DE PEQUENOS DEFECTOS.

.TéCNICAs DE DIFUMINADO.

.SISTEMAS DE PERSONALIZACION DEL VEHIcULO.

.SEGURIDAD E HIGIENE EN EL AREA DE PINTURA.
PROCESOS DE PINTADO EN REPARACION

.PROCESO DE PINTADO 2K.

.PROCESO DE PINTADO AL AGUA.

.PROCESO DE PINTADO EN ALUMINIO.

.PROCESO DE PINTADO EN VEHICULOS COMPLETOS.

.PROCESO DE PINTADO DE PLASTICOS.

.PICTOGRAMAS.



.PROCESO DE PINTADO PANEL NUEVO O PIEZA DE RECAMBIO.
.REPARACIéN DE DANOS MEDIOS O FUERTES.
.REPARACIéN DE DANO SUPERFICIAL.

PROCESOS DE PINTADO EN REPARACION

PROCESO DE PINTADO 2K
REPARACION DE DANOS MEDIOS O
FUERTES

Limpieza, soplado y desengrasado:
o Enlas pinturas viejas es fdcil encontrar restos de grasas, aceites, restos de
productos de limpieza, etc.
Lijado de bordes:
o Consiste en eliminar el escalén existente entre la zona reparada y la que conserva
su estado original.
o Con lijadora excéntrico-rotativay lija P80, P100 y P150.
Limpieza, soplado y desengrasado.
Enmasillado:
o La aplicacién se realiza normalmente con espdtulas en finas capas para conseguir
superficies lisas y uniformes.

Limpieza y desengrasado Lijado de bordes

Enmasillado

« Lijado de la masilla:
o Esta operacidn se realiza siempre en seco debido a la porosidad de las masillas.
o Con mdquinas vibratorias o roto-orbitales.
o Con lijas P80, P100 y P150.
o Afinado con P220.
o Mateado de unos 15 cm. alrededor del parche con almohadilla abrasiva.
o Limpieza, soplado y desengrasado.



« Enmascarado:
o Consiste en cubrir las zonas que no deben recibir pulverizacidn.
o Es aconsejable desmontar los accesorios en vez de enmascararlos.
« Aplicacion de imprimaciones y/o aparejos:
o En determinadas reparaciones queda chapa desnuda, por lo que debe aplicarse
imprimacion anticorrosiva. El aparejo puede aplicarse himedo sobre himedo.
o Enel caso de que las masillas cubran toda la chapa se aplica el aparejo adecuado.

Limpieza y desengrasado Enmascarada

Lijado de la masilla

Aplicacién de imprimacién

Aplicacién de aparejo

e Lijado del aparejo:
o En seco:
= Con mdquina vibratoria o roto-orbital y lija P220.
= Afinado con P280-P320.
» Lijado de toda la zona con P360 o P400.
o Al agua:
= Con taco y lija P400.
= Afinado con P600.
* Lijado de toda la zona con P800 o P100.
e Enmascarado.
o Limpieza, soplado y desengrasado:



o Pasar bayeta atrapapolvo.
e Aplicacion de la pintura de acabado:
o Teniendo en cuenta las recomendaciones del fabricante.

Aplicacién de guia de lijado Comprobacién del lijado Pintura de acabado




MODULO PROFESIONAL
DE
EMBELLECIMIENTO DE SUPERFICIES

UNIDADES DE TRABAJO:

.COLORIMETRiA.

.DEFECTOS DE PINTURA.

.PINTADO EN FABRICACION.

.PINTURAS DE REPARACION.

.PROCESOS DE PINTADO EN REPARACION.

.REPARACIéN DE PEQUENOS DEFECTOS.

.TéCNICAs DE DIFUMINADO.

.SISTEMAS DE PERSONALIZACION DEL VEHIcULO.

.SEGURIDAD E HIGIENE EN EL AREA DE PINTURA.
PROCESOS DE PINTADO EN REPARACION

.PROCESO DE PINTADO 2K.

.PROCESO DE PINTADO AL AGUA.

.PROCESO DE PINTADO EN ALUMINIO.

.PROCESO DE PINTADO EN VEHICULOS COMPLETOS.

.PROCESO DE PINTADO DE PLASTICOS.

.PICTOGRAMAS.



.PROCESO DE PINTADO PANEL NUEVO O PIEZA DE RECAMBIO.
.REPARACIéN DE DANOS MEDIOS O FUERTES.
.REPARACIéN DE DANO SUPERFICIAL.

PROCESOS DE PINTADO EN REPARACION

PROCESO DE PINTADO 2K
REPINTADO DE DANO SUPERFICIAL

Limpieza, soplado y desengrasado.
Lijado:
o Normalmente no hard falta aplicar pinturas de fondo.
o En seco:
= P400.
= Scotch-Brite ultrafino.
o Al agua:
= P800 o P1000.
Enmascarado.
Limpieza, soplado y desengrasado.
Aplicacion de la pintura de acabado:
o A fodo el panel.
o A parte del panel usando técnicas de difuminado.

Enmascarado

Lijado

Limpieza y desengrasado



Aplicacién de pintura de acabado

Limpieza y bayeta atrapapolvo




MODULO PROFESIONAL
DE
EMBELLECIMIENTO DE SUPERFICIES

UNIDADES DE TRABAJO:

.COLORIMETRiA.

.DEFECTOS DE PINTURA.

.PINTADO EN FABRICACION.

.PINTURAS DE REPARACION.

.PROCESOS DE PINTADO EN REPARACION.

.REPARACIéN DE PEQUENOS DEFECTOS.

.TéCNICAs DE DIFUMINADO.

.SISTEMAS DE PERSONALIZACION DEL VEHIcULO.

.SEGURIDAD E HIGIENE EN EL AREA DE PINTURA.
PROCESOS DE PINTADO EN REPARACION

.PROCESO DE PINTADO 2K.

.PROCESO DE PINTADO AL AGUA.

.PROCESO DE PINTADO EN ALUMINIO.

.PROCESO DE PINTADO EN VEHICULOS COMPLETOS.

.PROCESO DE PINTADO DE PLASTICOS.

.PICTOGRAMAS.



PROCESOS DE PINTADO EN REPARACION
PROCESO DE PINTADO AL AGUA

100
e Diferencia entre bases bicapa convencionales y bases

bicapa base acuosa, figura 1:

o Base bicapa convencional, 85% de disolventes.

o Base bicapa al agua 10% de disolventes y el 85%
restante, agua desmineralizada.

e Composicion:

o Como podemos observaren la figura de abajo, el
contenido de aglutinantes es el mismo en cada
caso, la diferencia estd en los diluyentes, que en el
bicapa convencional, es disolvente orgdnico y en el
base acuosa, es agua desmineralizada y un 10% de
codisolventes, de este modo, la contaminacién
medioambiental disminuye en mds del 75%.

Contenido en disolventes (%)

|
|

o

Figura 1

Codisolventes

Base bicapa convencional

e Limpieza y desengrasado:

o Ha de realizarse con desengrasantes
especificos de base acuosa.

o Se debe secar bien la superficie para
eliminar cualquier contaminante
soluble en agua, como las sales
minerales.

Limpieza y desengrasado



Soplado con pistola Venturi

Figura 1
Figura 2

e Mezcla y aplicacion de color:

o Tanto la mezcla como en el almacenaje de este tipo de pinturas, ha de ser, bien en
envases de pldsticos, figura 1, o en envases metdlicos esmaltados en su interior,
figura 2, ya que de lo contrario, al ser de base acuosa, oxidaria el envase
metdlico.

e Mezcla y aplicacion de color:

o Podemos obtener colores lisos, metalizados y perlados.

o Después de obtener el color deseado, se ajusta la viscosidad con diluyentes
especificos.

o El tiempo de evaporacion es mayor, ya que el agua es menos voldtil que el
disolvente.

o Para ayudar a la evaporacién del agua, nos ayudamos de sistemas de soplado y de

un precalentamiento de la chapa.
2 A
B &\ i

Las pinturas base agua, al tardar
mas tiempo en evaporar que los
diluyentes, debemos acelerar esta
evaporacion con aire forzado, en
este caso con sopladores de Efecto
Venturi.

Sistema de secado Venturi

Sistema de secado Venturi



1. Abertura de
la toma de aire

2. Filtro de acero
inoxidable

3. Zona de inyector Venturi
4. Abertura de inyeccioén de aire

Partes de una pistola de soplado con efecto Venturi
« Barniz:

o Las pinturas da base acuosa carecen de brillo,
como todas las bicapa.

o El barniz a utilizar suele ser de alto contenido
en sélidos y puede ser, tanto base disolvente
como base acuosa.

En la imagen de la derecha podemos
observar el esquema de una cabina de
pintura.
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PROCESOS DE PINTADO EN REPARACION
PROCESO DE PINTADO EN ALUMINIO

Limpieza y desengrasado:
o Hay que poner especial atencion a esta operacion para eliminar impurezas y
facilitar la adherencia.
Lijado:
o Ellijado de contornos lo haremos con P100.
Limpieza y desengrasado.
Imprimacion:
o Usaremos una Epoxi, por su gran poder de adherencia sobre superficies de
aluminio.
Enmasillado:
o Con masilla de poliéster de 2k.
Lijado:
o Con P100 seguido de P120 y P150.
o Mateado de toda la pieza con P400 o scotch brite.
Limpieza y desengrasado.

Aparejo:
o Utilizaremos el aparejo mds indicado, dependiendo de las imperfecciones a
cubrir.
Lijado:

o Con madquina roto-orbital y lija P320, P360 y P400.
Aplicacion de acabado:

o siempre las especificaciones de cada fabricante al respecto.

~

Siguiend

Imprimado

Desengrasado



Lijado de la masilla

Base de color Capa de brillo, (barniz)
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PROCESOS DE PINTADO EN REPARACION

PROCESO DE PINTADO DE VEHICULOS
COMPLETOS

Consideraciones:
o Pintar una carroceria completa exige una atencion especial con el fin de evitar
riesgos.
o Enlos repintados de vehiculos es muy comun encontrarse piezas nuevas, piezas
reparadas y piezas con dafios superficiales.
o La reparacion de cada superficie serd diferente en cada caso.
Limpieza del vehiculo:
o Minuciosa en la parte exterior asi como en los huecos y cavidades.
Enmascarado en el acabado.
o Elegir los materiales de enmascarar adecuados para cada caso.
= Burletes para los capds y puertas.
» Junquillos o cinta con Idmina de pldstico para las gomas de lunas.
= Papel, film, mantas de enmascarar.
= Enfin, lo que proceda en cada caso.
Limpieza y desengrasado:
o Esta operacion se repite durante todo el proceso, pero hay que prestar especial
atencién en el acabado.
o Pasar la bayeta atrapapolvo justa antes de pintar.
Preparacion de la mezcla y el equipo:
o Preparar la mezcla siguiendo las especificaciones dadas por el fabricante.
o Seleccionar la pistola y llenar su vaso filtrando el producto.
o Poner en marcha la cabina seleccionando la temperatura.
o Colocarse un mono limpio y preferiblemente con capucha.
o Introducir en la cabina todo lo necesario para asi evitar la apertura continuada de
las puertas.
Es necesario seguir un orden determinado en funcion de la configuracion y de la
superficie del vehiculo.
La finalidad es:
o Conseguir continuidad.
o Evitar juntas secas.
o Minimizar movimientos innecesarios.
Consejos practicos:
o Enel pintado del techo, empezar y terminar en el medio de los pilares.
o Enel caso de las aletas, pintar primero los bordes.
o No terminar las aplicaciones en los bordes de las piezas.
o Conectar la carroceria a tierra para evitar que se cargue electrostdticamente y



atraiga el polvo.
o Cuidado con la manguera, cuando pintamos zonas altas, la pasamos por encima del
hombro y la sujetamos con la otra mano.

En las imdgenes superiores se ponen un par de ejemplos del procedimiento a seguir a la hora
de pintar un vehiculo completo.
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-PROCESO DE PINTADO DE TERMOPLASTICOS.
-PROCESO DE PINTADO DE TERMOESTABLES.

.PROCESO DE PINTADO DE POLIURETANOS EXPANDIDOS.

PROCESOS DE PINTADO EN REPARACION

PROCESO DE PINTADO DE PLASTICOS
PROCESO DE PINTADO DE TERMOPLASTICOS

N2 Denominacion Mat. plastico
1 Parte delantera PP+ EPDM

2 Parte trasera
3 Panel del estribo
lateral TPU
4 Revestimiento
de los bajos PP
5 Caja para espejo
retrovisor PC+ ABS
6 Rejilla del spoiler
trasero PA
7 Revestimiento
de la caja
de la rueda PP

8 Rejila de ventilacion POM
9 Proteccion trasera PP, PMMA

10 Caja de intermitente PMMA, ABS
delantero

11 Burlete EPDM

Ejemplo de donde se utilizan algunas piezas de pldsticos.

« Caracteristicas:

o Duros en frio, pero reblandecen y fluyen al
calentarse.

o Son soldables y se pueden conformar de
forma ilimitada.

o Los mds usados son: PP, PE, PC, PVC, ABS,
PA, efc.

o Los mas problemdticos a la hora de ser
pintados son el Polipropileno y el Polietileno.

Falta de adherencia debidoa  Hervidos debido a « Eliminacion de imperfecciones:
una limpieza insuficiente o al una aplicacidn
uso de promotores no prematura de la . . . . .
apropiados. pintura, Cuando existan virutas desprendidas o superficie

irregular, debemos utilizar una rasqueta para alisar
dichas zonas.



Picos de aguja producidos por una aplicacién prematura de la
pintura y crdteres ocasionados por una limpieza incorrecta.

Soldado de una ranura en un paragolpes
e Limpieza y desengrasado:
o Elobjeto de esta limpieza es eliminar los desmoldeantes y aditivos especiales
usados para el desmoldeado de las piezas en fabricacion.
o Esta limpieza sigue este proceso:
o Lavado con aguay jabén.
o Desengrasado con disolvente especifico.
¢ Pretratamiento: Flameado:
o Esta operacion es necesaria cuando se trata de PP o PE.
o Consiste en la aplicacién directa del calor proveniente de una llama.
o De esta forma se aumenta la adherencia de las sucesivas capas.
e Imprimacion:
o Este producto se utiliza para conseguir una perfecta adherencia.
o Hay que tener en cuenta que no todas las imprimaciones valen para todos los
pldsticos.

Desengrasado Flameado

Limpieza



Imprimacion

Imprimacidn

Enmasillado:

o Sila pieza ha sido reparada, se aplica masilla de poliéster especial para pldsticos.

o Lijar con P220, procurando no calentar demasiado la zona.

o Después de limpiar la zona serd necesario reimprimar la superficie reparada.

Aparejo:
o Podemos utilizar cualquier aparejo 2K afiadiendo hasta un 50% de elastificante.
o Lijar con P320, P400 o almohadilla abrasiva en las zonas de dificil acceso.
Acabado:
o Pueden darse tres casos:
= Acabados lisos.
= Acabados mates.
* Acabados texturados.
Acabados lisos:

o Los elementos pldsticos van pintados como la carroceria.

o Enlos monocapas hay que afiadir aditivo elastificante a la pintura.

o Enlos bicapa el elastificante se afiade al barniz.

o En ambos casos el porcentaje de aditivo dependera de la flexibilidad del pldstico.

Acabados mate:

o Ademds de afiadir el elastificante, se afiade un aditivo mateante.

o El porcentaje serd de un 50% para conseguir una superficie semimate y de un
100% para conseguirla mate.

Acabados texturados:

o El aspecto texturado que el pldstico tiene de origen se consigue agregando a la
pintura aditivos texturantes, que proporcionan a la pintura elasticidad y
rugosidad.

o El texturante puede ser de tres tipos:

» Textura gruesa.
= Textura media.
= Textura fina.



e Caracteristicas de aplicacion:

Aplicacidn a presiones mds bajas.

Mayor distancia de aplicacién.

Mayor nimero de capas.

Mayor tiempo de evaporacion.

Necesidad de experiencia profesional al no existir patron definido.
Menor nimero de manos con fondos apropiados.

O O O O

Enmasillado
Lijado de la masilla

Imprimacion
U |

Acabado

S
. R

R

Aparejado

Acabado liso



TERMOPLASTICOS Proceso de pintado

Eliminacion de imperfecciones

Limpieza y desengrasado

| SI I ¢Ha sido reparada la pieza? I NO I

Imprimacion

Masilla

Lijado P220 | Imprimacién

PINTURA DE ACABADO | Aparejo
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.PROCESO DE PINTADO DE TERMOPLASTICOS.
.PROCESO DE PINTADO DE TERMOESTABLES.

.PROCESO DE PINTADO DE POLIURETANOS EXPANDIDOS.

PROCESOS DE PINTADO EN REPARACION

PROCESO DE PINTADO DE PLASTICOS
PROCESO DE PINTADO DE TERMOESTABLES

N¢ Denominacion Mat. plastico

1 Parte delantera PP+ EPDM
2 Parte trasera

3 Panel del estribo
lateral TPU

» 4 Revestimiento
; de los bajos PP

5 Caja para espejo
retrovisor PC+ ABS

6 Rejilla del spoiler
trasero A

7 Revestimiento
de la caja
de la rueda PP

8 Rejilla de ventilacion POM
9 Proteccion trasera PP, PMMA

10 Caja de intermitente PMMA, ABS
delantero

11 Burlete EPDM

Ejemplo de donde se utilizan algunas piezas de pldsticos.
e Caracteristicas:
o No experimentas ninguna variacién al calentarlos.
o Un calentamiento excesivo produce su descomposicion.
Son duros y fibrosos, rompen al impacto.
Normalmente se presentan reforzados con fibras y cargas.
El mds usado es el de poliéster reforzado con fibra de vidrio.
o No necesitan imprimaciones especiales para pldsticos.
e Limpieza y desengrasado:
o La limpieza debe ser exhaustiva y el desengrasado con desengrasantes
antiestdticos y pafios de celulosa.
e Deteccion de posibles defectos:
o Sila pieza tiene algln defecto, se aplica masilla de poliéster y se lija con P120-
P180.
o Se matea la pieza con scotch-brite.
e Aplicacion de aparejo:
o Después de una limpieza y desengrasado.
o Se puede aplicar hiimedo sobre himedo o lijable.
e Lijado:
o Si el aparejo elegido es el lijable, lo lijaremos con P320 hasta llegar a P400.

o O O



o Posteriormente se limpia y desengrasa con desengrasante antiestdtico.
¢ Pintura de acabado:
o La aplicacién se hard siguiendo las recomendaciones del fabricante.

Preparado de dafios

Lijado del aparejo Aplicacién de pintura de acabado

Aplicacién de aparejo

TERMO ESTABLES.Proceso de pintado

Limpiezay desengrasado

Evaporacion de disolventes

NO “—|¢Ha sido reparada la pieza? 1 SI
]
Masilla

I

Lijado P120, P180
¢

Aparejo

Lijado P320, P400

3

PINTURA DE ACABADO
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.PROCESO DE PINTADO DE TERMOPLASTICOS.
.PROCESO DE PINTADO DE TERMOESTABLES.

.PROCESO DE PINTADO DE POLIURETANOS EXPANDIDOS.

PROCESOS DE PINTADO EN REPARACION

PROCESO DE PINTADO DE PLASTICOS
PROCESO DE PINTADO DE POLIURETANOS

EXPANDIDOS

N¢ Denominacion Mat. plastico

1 Parte delantera PP+ EPDM
2 Parte trasera

3 Panel del estribo
lateral TPU

» 4 Revestimiento
; de los bajos PP

5 Caja para espejo
retrovisor PC+ ABS

6 Rejilla del spoiler
trasero PA

7 Revestimiento
de la caja
de la rueda PP

8 Rejilla de ventilacion POM
9 Proteccion trasera PP, PMMA

10 Caja de intermitente PMMA, ABS
delantero

11 Burlete EPDM

Ejemplo de donde se utilizan algunas piezas de pldsticos.
Caracteristicas:
o Debido a su estructura porosa, los desmoldeantes tienen mds posibilidades de
quedarse atrapados en los poros y es mds complicado extraerlos.
o El pldstico mds utilizado en el automdvil, perteneciente a esta familia, es el
poliuretano expandido, (PUR, espuma blanda).
Atemperar:
o Introducir el pldstico en la cabina durante una hora a 60°C.
o De esta forma los desmoldeantes saldrdn a la superficie y se podrdn eliminar.
Limpieza y desengrasado:
o La limpieza se realiza aplicando disolvente de limpieza con pistola de gravedad y
un pincel para que penetre en los poros.
Posteriormente se elimina con pafios de celulosa.
Par una total eliminacion de disolventes y desmoldantes, se introduce en la cabina
una hora a 45°C.
Aplicacion de masilla tapaporos:
o Elobjeto de su aplicacidn es el de unificar la superficie tapando los microporos.
o Para esto podemos utilizar masilla 1K, es una mezcla de pigmentos y materiales de



relleno.
o Se aplica a mano, mediante la utilizacién de un pafio, con movimientos circulares.
o Con otro pafio impregnado en desengrasante antiestdtico, se elimina el exceso de
producto.
e Enmasillado:
o Si la pieza ha sido reparada, se aplica masilla especial para pldsticos y se lija en
seco con P180-P220.
e Imprimacion:
o Se puede aplicar una imprimacion adherente de 1k o 2K.
e Aparejo:
o Se pueden aplicar todos los tipos de aparejos afiadiendo el elastificante indicado
por el fabricante, normalmente en una proporcion que ronda el 100%.
o Una vez seco, lijar con abrasivo P360 o P400.
e Aplicacion de acabado:
o Igual que al aparejo, serd necesario afiadir el elastificante indicado por el
fabricante en una proporcion que rondard el 100%.

Aplicacién de tapaporos
Limpieza del dafio
Atemperado

' T v-!\ 3

A Y

Aparejado

Pintura de acabado

Preparacion de la masilla



PLASTICOS ESPANDIDOS. Proceso de pintado

Atemperar

Limpiezay desengrasado

1

Envaporacion de los disolventes

]

Masilla tapaporos

L

NO |

¢Ha sido reparada la pieza?

SI

l

Masilla

|

Imprimacion

“— Lijado P180/P22(

Aparejo

Lijado con P360 o P400

!

PINTURA DE ACABADO
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PROCESOS DE PINTADO EN REPARACION

= Preparacion
———— = Limpieza de

ﬂ superficie

PICTOGRAMAS

= Ajuste de viscosidad
= Viscosidad de

[—s aplicacion
L |

= Soluble al agua
| &

s Mezcla

= Mezcla de dos
{4 . _1 componentes
— = Mezcla de tres
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[~ componen
J:J-D

= Regla de

proporciones

= Adicion de
LA endurecedor

n Secagje

= Tiempo de
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| evaporacion
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| /

~]° Secado por
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= Aplicaciones

ﬁ = Pistola de gravedad
TF = Pistola de succion

—_

— = | =« Pistola para el
.“ pintado de bajos

« Numero de pasadas

« A espatula

O e

= A brocha

= A rodillo

® |

» Lijado

= A mano/humedo

= A mano/seco

= Lijadora roto-
orbital/humedo

=« Lijadora roto-
orbital/seco

_?j « Lijadora

:l: orbital/humedo

| §é

~ .- 4= Lijadora orbital/seco

E = Pulido




= Almacenaje

m} = Proteger del frio

7 R 5%

‘= Proteger de la
% humedad
|

J

i — | Cerrar envases
T :
Bl

_—

= Almacenar bajo
@ cubierto
|

s Diversos

-

'/ | = Proteger del calor
K t|\

B

= Consultar hoja
técnica

= Agitacion manual

= Agitacion a maquina
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IT EVALUACION

IV ELIMINACION DE DEFECTOS

REPARACION DE PEQUENOS DEFECTOS

Después de la operacién de pintado pueden aparecer pequefios defectos que pueden ser
reparados sin necesidad de un repintado.

Estos defectos suelen ser pequefios descuelgues, motas de polvo, piel de naranja, etc.
La técnica a emplear serd el pulido y abrillantado de las superficies.

ETAPAS
I LAVADO

« Lavary secar el vehiculo a la sombra para
reducir las mancas de agua.

« Utilizar aire comprimido para eliminar toda
el agua de las hendiduras y grietas.

« Las zonas pequefias pueden requerir una
inspeccién mds detallada.

Evaluar la importancia de los defectos, (piel
de naranja, puntas de suciedad,
descuelgues, etc.).

Tomar notas sobre la zona a reparar.
Observar bien los paneles adyacentes para
garantizar la uniformidad cuando se elimine
el pequefio defecto.

>
III PREPARACION

« Quitar o cubrir todos los adornos y
emblemas en el drea a reparar o

) préximos a ella.

& o Cubrir los paneles adyacentes para

i proteger los extremos de los mismos y

reducir el tiempo de limpieza.

La operacién de lijado se puede
realizar, tanto al agua como en seco.
Si la operacidn se realiza a mano,
utilizar siempre una almohadilla para
suavizar la operacion.




« Se puede lijar con mdquina roto-orbital
con interfase y lijas P1200 y P1500.

« En el caso de la eliminacion de
descuelgues, se pueden cortar estos
con una cuchilla o un trozo de lima de

carrocero.

V ELIMINACION DE MARCAS

« Suavizar todas las marcas de lijado
utilizando una boina de lana.

o Para esta operacion, utilizaremos un
abrasivo grueso.

VI PULIDO

« Se eliminardn las marcas circulares
utilizando una almohadilla de espumay
un abrasivo fino.

e Mantener la almohadilla bien apoyada y
limpiarla frecuentemente.

« Vigilar que no se produzca un
calentamiento excesivo de la chapa.

VII INSPECCION FINAL

 Aplicar un abrillantador con ayuda de
una bayeta limpia.

« Utilizar dos tipos de luz para detectar
las marcas circulares.




EL TECNICO IDEAL

Como podemos observar en la imagen,
un buen Técnico en Carroceria, ha de ir
equipado de una determinada manera
para no interferir en su trabajo:

o Ha de llevar gafas de proteccién
para evitar cualquier proyeccién
a los ojos.

o El cable de la mdquina que estd
utilizando, siempre por encima
del hombro, para asi, evitar que
roce con la reparaciony la
marque.

o Ir ataviado con un guardapolvo,
delantal o mono de trabajo,
(segun la operacion que vaya a
realizar), para proteger la ropa.

o No llevar anillos, pulseras, reloj,
etc., pues sin darnos cuenta
podriamos rozar la superficie que
estamos reparando y rayarla.

o Las mdquinas y accesorios,
siempre los adecuados para cada
trabajo.

o En caso de llevar cinturén con
hebilla, bien cubrirla o quitarse
el cinturdn.

El cable siempre
sobre ¢l hombro

No llevar ni joyas
ni reloj

\

Proteccion de los ojos

Delantal o guardapolvo
para proteger la ropa

Productos, almohadillas
v midquina adecuados

Cubrir v quitar
la hebilla del cinturon
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