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GENERALIDADES SOBRE EQUIPOS Y HERRAMIENTAS:
ORGANIZACION, PREPARACION, APLICACION, SECADO.

1.- Cada una de las operaciones que realiza el pintor, preparacion, aplicacion,
secado, evaporacion, requiere la utilizaciébn de equipos, herramientas,
maquinas o Utiles especificos que permiten realizar las tareas de forma
coémoda, répida, eficaz y con el maximo grado de calidad. La palabra clave en
este servicio es la organizacion, y afecta a todas y cada una de las actividades
que se desarrollan en el taller, desde la recepcion hasta la entrega del vehiculo,
donde cada una de las operaciones deben realizarse siguiendo un orden légico
y sac&ndole el mayor rendimiento a los recursos disponibles. La utilizacion de
productos cada vez mas avanzados y la continua necesidad de ganar tiempo al
tiempo, obligan al pintor a contar con unas herramientas que, en definitiva,
contribuyan a la mejora de la rentabilidad.

Otro aspecto importante en la carroceria rapida es la formacion de todo el
personal implicado, desde el recepcionista que informa y atiende al cliente,
valora el siniestro, da presupuesto y organiza los trabajos de reparacion, hasta
el chapista-pintor que lleva a cabo la reparacion del vehiculo. Esta formacion
implica el manejo de los sistemas de valoracion, los conocimientos para la
organizacion de los trabajos, y el estar al tanto de las nuevas tecnologias:
productos, procesos y herramientas, encaminadas a una reduccion de los
tiempos de reparacion con una alta calidad de acabado, para aumentar el flujo
de entrada de vehiculos al taller y asi aumentar los beneficios y satisfaccion
del cliente.

Por eso, este servicio debe aportar una garantia de calidad que haga aun més
atractiva la oferta, de modo que los productos, equipos, procesos y métodos
empleados no solo deben tener como meta la rapidez, sino también una
garantia de conseguir una reparacion de alta calidad.



El trabajo del pintor, a pesar del elevado grado de artesania que aun presenta,
precisa de ciertas herramientas. En algunos casos, éstas son insustituibles, por
el acabado que proporcionan; en otros, su empleo permite reducir
significativamente los tiempos de trabajo, a la vez que rebajan la fatiga del
operario. Asi, el pintor deberd contar con pistolas aerograficas, lijadoras,
pulidoras, espatulas, tacos de lijado, sopladores o cuchillas. Logicamente, por
la duracion e importancia de los trabajos de aplicacion de pintura y de
preparacion de superficies, las pistolas y las lijadoras son las herramientas
fundamentales, pero siempre como no contando con la importancia de una
buena fuente de alimentacion que sin duda es el aire comprimido; que se
efecta, normalmente, por medio de la central de produccién formada por un
generador o compresor.

2.- COMPRESORES:

Cada vez es mayor el nimero de Htas. Y Equipos de accionamiento neumatico
que se utilizan en los talleres de reparacion de vehiculos, lo cual hace
imprescindible un sistema de aire comprimido adecuado, correctamente
calculado, distribuido e instalado.

EQUIPOS.Y HTAS PARA EL REPINTADO
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3.- PURIFICADORES:

5200 479 207 437

4.- EQUIPAMIENTO EN LAS DIFERENTES ZONAS DE TRABAJO DE
PINTURA:

4.1.- ZONA DE CHAPA:
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- Lijadera y elementos para reparacion chapa
- Desengrasante

- Pistela sopladora

- Masilla y elementos sellantes

= Imprimaciones

4.2.- ZONA DE APAREJO:
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- Desengrasante - Aparejo e imprimaciones

- Papel limpieza - Pistola aparejar

- Papel empapelar - Lijadora

- Cinta adhesiva - Aparato rayes infrarrojos
- Planos Aspirantes



4.3.- ZONA DE PINTURA:
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5.- AVANCES EN LOS EQUIPOS INFORMATICOS:

Muchas son las tareas que desarrolla el pintor en su jornada laboral: breves,
como la lectura de una ficha técnica para la preparacion de una mezcla;
prolongadas, como la adicion de los diferentes basicos hasta completar la
férmula de color; sencillas, como la suma de los catalizadores y diluyentes;
complejas, como el calculo de la nueva proporcion de basicos en una mezcla
por exceso de uno de los componentes; esporadicas, como la bdsqueda de una
ficha de seguridad; o frecuentes, como la comprobacion de la orden de
reparacion.

Para todos los trabajos, existen multitud de herramientas, libros, fichas y un
sinfin de elementos que facilitan esas actividades. No obstante, estos
accesorios no resultan todo lo atiles que debieran a la hora de emplearlos en
casos particulares. Para facilitar el proceso de trabajo y el uso de los distintos
materiales, los fabricantes de pintura ofrecen una amplia variedad de
herramientas y documentacion al respecto. Normalmente, se presentaban en
papel o microficha, pero cada vez es méas frecuente su edicion en soportes
digitales, CD-ROM fundamentalmente, por la generalizacién del uso del
ordenador, la mayor resistencia del soporte, los menores costes de elaboracion,
distribucion y actualizacion o la mayor cantidad de informacion que se puede
almacenar. Ademas, las paginas web de los fabricantes facilitan completa
informacion sobre el modo de empleo de sus productos.



@

ESPECTOFOTOMETRO

5.1.- EQUIPOS INFORMATICOS: EL PROGRAMA DE TIEMPOS
Y MATERIALES DE PINTURA CESVIMAP:

En esta linea, también puede verse informatizada la gestién y distribucion
del trabajo. Es posible generar las 6rdenes de trabajo incluyendo los aspectos
basicos de identificacion del vehiculo y piezas afectadas hasta detalles mas
concretos, como el cddigo de color, la cantidad de producto que se debe
preparar, los productos que se aplicaran o los tiempos asignados a cada
reparacion. CESVIMAP ofrece soluciones en este campo: con el programa
Tiempos y Materiales de Pintura es posible gestionar las 6rdenes de trabajo
del Area de Pintura, controlando las piezas afectadas, los tiempos asignados, o
la cantidad de producto recomendado para esa reparacion. A otro nivel, el
software Spiga organiza toda la actividad del taller, desde la valoracion del
vehiculo hasta la gestién de recambios, los tiempos de reparacion o el analisis
de diferentes ratios econémicos.

6.- Balanzas inteligentes

Conseguir el color mas exacto posible siempre ha sido una dificultad para el
pintor. La mezcla se debe realizar afiadiendo exactamente la cantidad de cada
basico que esta indicada en la formula. Por ello, se utilizan balanzas
inteligentes, que calculan de nuevo la formula del color, si el pintor sobrepasa
la cantidad de algunos de los basicos indicados. Cuando esto sucede, la nueva
formulacién de la balanza corregird la cantidad que hay que afiadir del resto de
los basicos para no obtener diferencias de color.



La ausencia de estos equipos en el taller supone un inconveniente para el
pintor que, al no disfrutar de la posibilidad de recalcular, no podra aprovechar
la mezcla preparada en su justa medida.

7.- Herramientas de color en repintado

Las pastillas de color son una herramienta basica para la comprobacion del
color. Gracias al cddigo de color asignado por el constructor del vehiculo, se
localiza la carta, que compararemos con el vehiculo que se va a pintar. Esta
comparacion debe hacerse en una zona del vehiculo sin dafio, pero muy
proxima a la que se va a pintar. Son recomendables las cartas que han sido
pintadas a pistola, pues las de imprenta no pueden reproducir los efectos
metalicos y perlados que suelen tener los colores de automdvil.

También estan los Indices de color, Cartas de variantes o alternativas de color
y las Cartas de color aplicadas a pistola.

PINTURA

Viscosimetro de copa

8.- Equipos, productos e instalaciones

La primera diferencia esta en la utilizacion del agua en lugar del disolvente. La
mayoria de las marcas recomiendan sus propios diluyentes de agua
desionizada o desmineralizada.

Partiendo de las operaciones basicas de preparacién, puede comprobarse que
el cambio al agua no precisa de grandes renovaciones. Asi, para el lijado, son



aptas las mismas maquinas y los mismos discos. En el caso de la limpieza y
desengrasado, si son necesarios nuevos productos compatibles con las pinturas
al agua. A la hora de enmascarar, es necesario verificar que el papel, la cinta y
demas utiles sean resistentes al agua, aunque la mayoria de los productos ya
son adecuados para los dos tipos de pinturas, al agua y al disolvente.

En los equipos aerograficos tampoco hay que realizar inversiones, ya que las
pistolas aerograficas convencionales pueden aplicar perfectamente pintura con
base al agua. Sin embargo, se aconseja disponer de pistolas de ultima
generacion, fabricadas en acero inoxidable, aptas tanto para la pintura al
disolvente como al agua. Es recomendable que sean de alto coeficiente de
transferencia (HVLP, HIGH TEC, GEO, etc.) para conseguir un rendimiento y
una calidad de acabado superiores.

9.- Pistolas HVLP y de alto coeficiente de transferencia

No toda la pintura aplicada llega a caer sobre la superficie a pintar, sino que
una gran cantidad acaba en los filtros de las cabinas. Esto es debido,
fundamentalmente, al coeficiente de transferencia de las pistolas.

Una de las principales herramientas, por no decir la principal, es la pistola
aerografica. El pintor la emplea en la aplicacion de la mayoria de los
productos, ya que este equipo permite pulverizar la pintura para cubrir, con
finas capas, las superficies de las distintas piezas, nuevas o reparadas.

Pero, también, la diversidad de productos que se deben aplicar (de preparacion
o0 de acabado, de alto o bajo contenido en sélidos, base agua o base disolvente)
y la zona de trabajo (grandes superficies o pequefios retoques), implican que el
pintor disponga de equipos especificos para cada una de las operaciones.

Detalle de boguillay pico de fluido

10.- TIPOS DE PISTOLAS:
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Sistema preparacion
Pintura PPS:

El Sistema de Preparacion
de Pintura 3M elimina las
necesidades de la
tradicional cazoleta de
pinturay filtros y reduce
drasticamente la cantidad
de disolvente requerido
para la limpieza de la
pistola.

Basicamente, los fabricantes de pistolas ofrecen dos lineas diferenciadas de
equipos: de preparacion y de acabado. Dentro de cada una de estas lineas, se
pueden encontrar distintas opciones, segun el resto de caracteristicas de las
pinturas que se utilicen, como la viscosidad, el contenido en solidos, etc.
Mayores exigencias en el acabado requieren que se disponga de los mejores
equipos, tanto en lo relativo a aplicacion como regulacién. Para este particular,
no es recomendable emplear un mismo equipo para productos de tecnologia
con base agua y base disolvente, recomendandose la utilizacion de una pistola
para la base bicapa al agua y otra para los productos con base disolvente, como
barnices y monocapas de altos sélidos. De todas formas, aunque no se
apliquen productos con base agua, sigue siendo recomendable contar con dos
equipos, uno para la base bicapa y otro para el barniz. Incluso para una mayor
precision, seria aconsejable optar por una pistola para productos de color y
otra para el barniz transparente. En el caso de los productos de preparacion, es



deseable disponer de un equipo separado, especialmente para no contaminar
los productos de acabado con restos de los aparejos o imprimaciones.

En cualquier caso, por las diferentes caracteristicas de los productos de
preparacion y de acabado, en cuanto a los kit de pulverizacion, se hace
fundamental contar con, al menos, dos pistolas.

El tamafio de la superficie a pintar es otro de los factores que intervienen.
Ademas de los equipos habituales, existen en el mercado las denominadas
pistolas de retoques que, por dimensiones y caracteristicas, se adaptan a piezas
pequefias o trabajos puntuales. Por el contrario, para trabajos en grandes
superficies, como las de autobuses o0 camiones, existen equipos de presion que,
con ayuda de calderines o sistemas no aerograficos, permiten aplicar mayor
cantidad de producto, con un abanico méas grande y a mas velocidad.

En cualquiera de los trabajos comentados, las pistolas pueden ser de distintas
tecnologias: convencionales, HVLP o hibridas. Cada una de ellas tiene unas
caracteristicas particulares en cuanto a tamafio del abanico, velocidad y
distancia de aplicacion, etc., a las que debe adaptarse

el pintor. El rendimiento de los equipos HVLP e hibridos, superior, es un
aspecto fundamental para decidirse por uno u otro sistema, y no sélo por su
menor consumo, sino también por las exigencias en cuanto a emision de
disolventes a la atmdsfera.

Cuerpo de |a pistola Aluminio anodizado
Boguilla Acero incxidable 303
Aguja Acero incxidable 303
Deposito Nylon

| Tapa del deposito Polipropilena

Racor de entrada de aire 14 M
Peso con el deposito 38 g
Capacidad del deposito 125 ml
Consumo de aire con cabezal HYLP n®215 | 136 litros/min ()
Consumo de aire con cabezal Trans-Tech n°210| 100 litros/min (7)
{*) Cansuma medio trabajando a 2 bar oe entrada a la pisiola.

Ademas, las pistolas HVLP facilitan la tarea, en especial para la igualacion de
colores, tanto por sus particulares condiciones de aplicacién como porque en
los laboratorios de origen los colores se ajustan con este tipo de pistolas. Los
procesos de pintado con pintura al agua no conllevan modificaciones
significativas, ya que los fabricantes buscan similitud con los de las pinturas al
disolvente. La aplicacion de esta pintura al agua si requiere ciertas
transformaciones en cuanto a equipos, productos e instalaciones y, en
definitiva, a la infraestructura necesaria.



La técnica de difuminado se podra acometer mas facilmente si la superficie
aparejada es pequefia y si existe suficiente espacio para difuminar el color
dentro de la misma pieza.
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1 Casquillo

2 Pico

3 Bafle

4 Aguja

5 Regulador de aguja %
& Cuerpo de la pistola

Las pistolas convencionales Unicamente conseguian que el 30% de la pintura
aplicada llegase hasta la superficie a pintar; las pistolas HVLP aprovechan
hasta el 65% de la pintura que se aplica, lo que significa un ahorro realmente
importante. Recientemente, han aparecido las pistolas de alto coeficiente de
transferencia, también Ilamadas hibridas. El aprovechamiento de la pintura es
igual o superior al conseguido con las pistolas HVLP, pero su forma de
utilizacion es similar al de las convencionales. Por ello, es posible que estas
pistolas disfruten de mayor aceptacion entre los pintores.

11.- BAYETAS DE LIMPIEZA'Y ATRAPAPOLVOS



DuPont-Sontara para una limpieza
segura y de calidad en la industria

Lo mas avanzado en prestaciones para limpieza

Absorbente

12.- REGLA DE PROPORCIONES PARA LA CATALIZACION DE
LAS PINTURAS

™ 50 ml
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=
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Catalizadn

100 mi
Fintura

Farmajo mcomandabia Farmato NO recomandabla
del recipiente del recipiente

Preparacion de 100 ml. da pintura en recipiente de digtinios famanos

13.- CABINA-HORNO DE PINTURA

Una vez aplicada la pintura de acabado, esta se puede secar a la temperatura
ambiente, 20°C aproximadamente, o acelerar el proceso de secado elevando la
temperatura a unos 60-80 °C en una cabina de secado aparte o en la misma
cabina en la que se ha aplicado la pintura. Una correcta iluminacién en la
cabina de pintura, influye decisivamente en los resultados.



Cabina de pintura Fillros
13.1.- TIPOS DE CABINAS

Los fabricantes de cabinas de pintado ofrecen distintas posibilidades para
adaptarse al espacio disponible, posibilidades de inversién y las necesidades
propias de los talleres. De esta manera, una cabina puede ofrecer distintas
opciones, como caudales de aire que van desde los 15.000 a los 60.000 m3/h,
montadas con basamento o sin él, grupo de aspiracion e impulsor de aire de
uno o dos motores, grupo generador de funcionamiento a gas-oil, gas natural o
gas natural en vena de aire, con o sin equipos depuradores de carbén activo,
zbcalo totalmente enrejillado o mixto, distintas calidades en los materiales
empleados, secado convencional por aire 0 mediante radiacion infrarroja, o un
disefio: tipo tunel (pintado y secado en distintos espacios), paralelo (similar al
anterior pero con desplazamiento lateral), o el mas comun, cabina-horno

La Proteccion contra el polvo para paredes, pantallas y cristales de
cabinas tiene como caracteristica en su aplicacién que no es contaminante,
facil lavado y su comercializacion es en envases de 10 litros.

En el secado, las cabinas no suponen ningin problema, pues actualmente todas
estan preparadas para soportar el agua liberada al aplicar pinturas
hidrosolubles, sin que surjan problemas de corrosion en la cabina ni en los
sistemas de ventilacion.



13.2.- Nuevas cabinas mas eficientes: Recientemente, han aparecido en el
mercado nuevos modelos que se caracterizan por el ahorro energético, gracias
a la introduccion de sistemas de combustion por llama directa y
motorescontrolados por sistema inverter.

En las cabinas con quemador de llama directa, la llama producida por la
combustion del gas calienta directamente el aire de la cabina, sin necesidad de
intercambiador, lo que mejora su eficacia. La ventaja de este sistema es su
menor inercia térmica, siendo muy rapido tanto el calentamiento como el
enfriamiento. Ello permite modificar la temperatura de la cabina con gran
rapidez y reducir la estancia del vehiculo en la cabina.

Los motores que mueven las turbinas de impulsién y extraccién de aire de la
cabina son de induccion, del tipo “jaula de ardilla”.

La cabina ofrece un ambiente adecuado para 1a aplicacidn de los
productos de pintura.

Durante el arranque clasico de estos motores se consume mucha energia, del
orden de 4 veces la corriente que se utiliza durante su funcionamiento.
Ademas, su velocidad y, por consiguiente, el caudal de aire que circula en la
cabina, no puede ser regulada con facilidad, por lo que siempre funcionan a
plena potencia. En las cabinas con sistema inverter, cada motor esta conectado
a un variador o convertidor de frecuencia, también llamado inverter, que
modifica la corriente que se le aplica a los bobinados del motor. Este circuito
electronico evita consumos excesivos de electricidad en el arranque y regula la
velocidad del motor, pudiendo funcionar a menor potencia. En una cabina con
quemador de llama directa y sistema inverter, estos equipos son controlados
por un autémata programable (PLC), que hard las veces de cerebro del
sistema. Si la programacion del PLC es la correcta, se podran obtener las
mayores prestaciones de estos equipos, llegando a ahorros préximos al 35%,
segun los fabricantes de cabinas.

Al PLC llega la informacién de diversos sensores de la cabina: temperatura,
presion, concentracion de gases de combustion, etc. En funcion de esta
informacion y del programa seleccionado en el panel de mandos, modificara la
combustion de gas, la velocidad del motor de extraccion y/o de impulsion, el
encendido o apagado de luces de la cabina y la informacién mostrada al
usuario a través de la pantalla situada en el panel de mandos.

Asi, en el programa de pintado, la velocidad del aire en la cabina es la mayor,
girando los motores a su maxima capacidad, si fuera necesario.

13.3.- CABINAS DE INFRARROJOS



Una alternativa interesante desde el punto de vista del aumento de la
productividad, es el secado mediante el empleo de equipos de infrarrojos
frente al secado convencional, con el que se consigue una reduccion
considerable en los tiempos de secado. Estos actian de forma muy diferente al
calentamiento por aire. Se sitla la pantalla emisora de radiacion a cierta
distancia de la superficie a secar, y la radiacion emitida atraviesa el aire sin
elevar la temperatura ambiental.

13.4.- Secadores por infrarrojos

Los equipos de secado por infrarrojos son fundamentales en una zona dedicada
a los trabajos rapidos de pintura, ya que reducen los tiempos de
endurecimiento de los diferentes productos aplicados durante la reparacion:
masilla, aparejo, color y barniz. La utilizacion de equipos de secado por
infrarrojos en las pinturas de acabado posibilita la ejecucion de trabajos de
pulido y abrillantado, cuando fueran necesarios, poco después de que estas
pinturas hayan sido aplicadas, lo que reduce el tiempo de inmovilizacion del
vehiculo en el taller y adelanta la hora de entrega. Respecto a los equipos
infrarrojos, todos son aptos para secar la pintura al agua y al disolvente.
Unicamente, con el fin de conseguir una reduccién en los tiempos de
evaporacion o secado, que pueden ser superiores a los de las pinturas al
disolvente, se puede utilizar sistemas de secado combinado (aireacion maés
infrarrojos), o equipos de ventilacion, bien fijos o manuales. Todos ellos
acortan los tiempos de secado entre manos y durante el secado de la pintura al
agua.

Existen diversos tipos de equipos de secado por infrarrojos; se recomiendan
equipos de onda corta modulares o en arco. Los sistemas de infrarrojos pueden
emitir diferentes tipos de onda: larga, media y corta. La diferencia
fundamental entre ellos es la profundidad de penetracion a través de la pelicula
de pintura, siendo la onda corta la que alcanza mayor penetracion.

Los equipos modulares disponen de varias lamparas, que pueden ser activadas
segun la magnitud de la superficie a secar. Pueden tener un pie para su
sujecién o ser aéreos. Los infrarrojos aéreos se mueven por unos carriles
situados en la parte superior de la zona de preparacion, de manera que no
entorpecen los movimientos del pintor.

Secado por infrarrojos Secado por ultravioleta



13.5.- Secadores por ultravioleta

Los productos de secado mediante luz ultravioleta suponen una verdadera
revolucion dentro de los trabajos rapidos. Endurecen los aparejos en menos de
dos minutos. Los ultravioletas estdn en el extremo opuesto de los rayos
infrarrojos, al otro lado del espectro visible. Los productos secan gracias a que
contienen una resina fotoiniciadora, sensible a los rayos ultravioletas. Ademas,
se caracterizan por una polimerizacion de cadena corta, que da mayor dureza a
la capa.

14.- OPERACIONES DE LIJADOS:

La necesidad de conseguir una buena adherencia entre las distintas capas de
pintura se logra, ademas de por la compatibilidad entre los productos
aplicados, por la adherencia fisica generada por las operaciones de lijado
previas a la aplicacion del siguiente producto.

Las particulares caracteristicas de este trabajo (larga duracién, posturas
dificiles, esfuerzo fisico...) hacen imprescindible que se cuente con equipos
adecuados, de forma que, ademas, se puedan reducir los tiempos de
trabajo.

Para el lijado de grandes superficies y para las operaciones que precisen un
mayor poder de abrasion, las lijadoras vibratorias son las mas apropiadas. No
obstante, son las lijadoras excéntrico-rotativas las mas versatiles. Su
caracteristico movimiento las hace aptas para todos los trabajos del area de
pintura. ldealmente, deberia disponerse de dos lijadoras, una de Orbita
pequefia, para los trabajos de acabado, y otra de Orbita grande, para los
trabajos mas abrasivos, como son los de preparacion. La combinacion de estas
Orbitas con los platos oportunos (duros, blandos y extrablandos) y el grano
conveniente permite conseguir un oOptimo acabado, con una excelente
reduccion de tiempo.



Debe contar el equipo, también, con un sistema de aspiracion de polvo, para
garantizar unas higiénicas y seguras condiciones de trabajo, asi como para
asegurar la ausencia de suciedad, que podria provocar la aparicion de defectos
de pintado.

Para los trabajos de retoque, también existen equipos de menores dimensiones.
Generalmente, se cuenta con lijadoras excéntrico-rotativas de orbita 2,5 y
platos de 75 milimetros de diametro. Por estas caracteristicas, se reduce al
maximo la zona de intervencion, incrementando la eficiencia de las
reparaciones.

La eliminacion de defectos, la recuperacion del brillo o la igualacion del
acabado en los difuminados de barniz son situaciones que requieren trabajos
de pulido y abrillantado.

Al igual que sucede con los trabajos de lijado, la maquina limita la fatiga del
pintor y mejora el acabado.

Debido a la intima relacién de esta operacion con el aspecto final de la pintura,
el equipo ha de contar con regulacion de velocidad, arranque progresivo,
permitir el cambio de la almohadilla de manera sencilla, pesar poco, etc.

14.1.-LIJADORAS: Con el fin de rebajar el tiempo de intervencion, los
lijados que se realicen en el &rea de servicios rapidos deben efectuarse,
preferiblemente, en seco y, siempre que sea posible, a maquina.

Las reparaciones mas pequefias (arafiazos profundos, pequefias
deformaciones), que requieren la aplicacion de pinturas de fondo sobre
superficies de muy reducidas dimensiones, reclaman la introduccién de nuevos
equipos, pequefias herramientas, no habituales en el taller. Por ello, los
fabricantes han desarrollado lijadoras de menor tamafo, de 77 mm de
diametro, la mitad del que tiene una convencional (150 mm). Esto, traducido
a superficie de lijado, supone que el area trabajada por la pequefa lijadora es,
Unicamente, la cuarta parte del que se abarca con una convencional. Esto



permite centrarse en la zona dafiada, sin incrementar la extension de la
superficie de trabajo ni, por consiguiente, el tiempo de tratamiento.

Entre los diferentes tipos de lijadoras caben destacar la rotativa, la orbital y
la roto-orbital:

14.2.- ABRASIVOS TRIDIMENSIONALES

Abrasivo fridimensional.



TIPOS DE ABRASIVOS:

CARBURO DE SILICIO
GRANOS P12 A P 1200

PAPEL O TELA

MINERAL ABRASIVO

TIPOS DE TRIDIMENSIONALES ADHESIVO
ABRASIVOS

SOPORTE

PULIDOY MICROPARTIC

ABRILLANTADO. LiQUIDO VIS

14.2.1.- MICROABRASIVO TRIZAC:

El microabrasivo Trizact esta formado por una estruc-
tura piramidal compuesta de multiples capas de mineral
abrasivo. De manera que, al irse desgastando los abrasi-
vos de las capas superiores, quedan al descubierto
nuevos y afilados minerales. Ademas, debido a esta
estructura piramidal, la superficie de contacto que se des-
cubre es mayor a medida que se va desgastando.

15.- PULIDO

La pulidora es el equipo utilizado para la eliminacion de pequefios dafios que
unicamente han afectado al color de los acabados monocapa y al barniz de los
bicapa ( arafiazos y rozaduras superficiales.

Funciona con velocidades de giro bajas (como maximo, 1.800 revoluciones
por minuto, aunque, generalmente, menores), con el fin de no calentar



excesivamente la capa de pintura. Precisan de diversos tipos de esponjas, en
funcidn del producto y de la técnica a realizar: pulido, abrillantado.

Operacion de pulido

Y ABRILLANTADO

ABRASIVOS DE PULIDO

S

B

..

.

BOINAS DE PULIDO

TRAPOS
PAPEL ESPECIAL

Ventajas de NORTON MULTEAIR Process™
Segun Morton, las ventajas que aporta este nuevo sis-
tema son:
- Aumento de un 30% mas de potencia de aspiracion
respecto al sistema tradicional.
- Incremento de un 35% en la productividad respecto
4l sistema tradicional.
- Sin pelvo durante el lijado.
- Lijado completo uniforme (eliminacion de “caracoli-
los™).
- Mejores condiciones de trabajo para el operario
(menor inhalacion de polvo).
-Facil identificacion del grano por colores en los discos
SOFT TOUCH.

16.- Los envases, vasos Y filtros serdn no metalicos o con tratamientos
protectores, aunque lo mas recomendable es el material plastico.



17.- Lavadoras de pistolas

Las lavadoras de pistolas, contribuyen a mediar con el medio ambiente, estas
lavadoras previenen la entrada del solvente en el canal de aire de las pistolas
para el rociado, ain con el manémetro montado

Lavadora base Agua lavadora base disolvente

Ll |

Lavadora de pistofas Productos a no introducir

18.- ENMASCARADOS

El enmascarado es un proceso que consume una parte muy importante del
tiempo dedicado al pintado de un automdvil. Realizando de forma correcta y
con los utiles y herramientas apropiadas, evita errores durante el pintado,


http://www.reauxi.com/producto.php?ID=85�

como el pulverizado en piezas adyacentes 0 en accesorios, ahorrando un
tiempo considerable.

18.1.- Enmascarado del contorno de las zonas de trabajo en preparacion:

Durante el proceso de preparacion de las superficies dafiadas, debe protegerse
el entorno de las zonas sobre las que se va a trabajar, evitando deterioros
durante la aplicacion de imprimaciones y aparejos , y también durante el lijado
de las masillas y los aparejos. Es el tipo de enmascarado mas sencillo de
ejecutar. En general n no es necesario un perfilado exacto de las piezas, basta
con enmarcar los dafios de cada uno de los paneles con papel y cinta, dejando
al descubierto solo la zona sobre la que se va a trabajar en el proceso de
masillado y aparejado.

s e

deemtiar

18.2.- Enmascarado del contorno de las piezas a pintar, y cubrir el
conjunto del vehiculo:

Las piezas adyacentes a las piezas a pintar son las que estardn sometidas a
mayor riesgo de deterioro en el momento de la aplicacion de las pinturas de
acabado, ya que dichas pinturas deberan cubrir completamente las piezas
intervenidas, o hasta donde exista una posible zona de corte por presencia de
una moldura o pliegue del panel. Por tanto, es fundamental la perfecta
ejecucion de este enmascarado, ya que las zonas del contorno de las piezas a
pintar recibiran directamente una importante cantidad de pintura. Si este
enmascarado no es correctamente realizado, la pintura manchara las zonas que
hayan quedado mal protegidas.



18.3.- Cubrir el conjunto del vehiculo:

Ademés de las zonas circundantes a los paneles a repintar, durante la
aplicacion de la pintura de acabado se produce una gran cantidad de
pulverizaciones de pintura que pueden quedar depositadas en cualquier parte
del vehiculo, por ello es necesario cubrir completamente el mismo para evitar
que estas pulverizaciones queden adheridas a la carroceria

18.4.- Enmascarado para el perfilado de disefios:

En general la pintura de acabado se emplea como una capa uniforme que cubre
el conjunto del vehiculo, pero puede ser empleada también para formar
disefios multicolores, para lo cual es necesario enmarcar cada una de las zonas
que recibiran los distintos acabados.

|

La aplicacion de Imprimaciones, pinturas mas barnices, etc, mediante pistolas
aerogréficas, produce una niebla que hace que parte de estos productos se
difuminen y afecten a las zonas préximas, esuciandolas con los conocidos
pulverizados.

18.5.- Enmascarado y desmontaje:



En primer lugar, debemos aclarar un concepto fundamental sobre el
enmascarado, y es que el enmascarado no debe plantearse como una opcion
alternativa al desmontaje de los componentes. El enmascarado es la proteccion
de las piezas y elementos que no pueden desmontarse del vehiculo. En
general, nunca es recomendable el enmascarado de aquellos elementos que
pueden ser facilmente desmontados, la calidad del proceso de pintado, y la
seguridad de no deteriorar dichos componentes es total con el desmontaje. Por
ello, la primera opcién para el pintado de los paneles en los que existan
molduras, manetas pilotos, anagramas

Sera por supuesto el desmontaje de los mismos, con ello estos componentes
quedaran protegidos, la superficie de trabajo del pintor, estard mas despejada,
y los trabajos de mayor calidad.

Un enmascarado nunca debe sustituir a un desmontaje necesario.

18.6.- Materiales empleados para el enmascarado:




Dimensiones Litilidad

» Lunas parahrisas
- Pintado en seccion parcial de puertas v aletas

GO om X 25 m

» Huecos de puerta

» Huecos de motor

- Costados
120 cmx 2am

« Laterales completos

» Techos, huecos de motor
180 cm ¥ 25 m

- Pintados completos v sustitucion de fundas

- Wehiculos defvados de turismos, fodoterenns, ete.
- Frentes completos @leta delantera derecha, capd
360 cmx 25 m delantero, alets delanters izguieda)

Railas de enmascarado




Enmascarado

Métode

Utilizar cinta da 1 9mm
para aplicaciones criticas
de enrmascarado, Evitar
el enceszo de estiramiento
de la cinta v presionar el
baorde firmemente para
prewvenir filtraciones o
bordes desiguales, Es
iz facil retirar la cinta
cuando el trabajo esta
aun templada,

Productos
Recomendados

Cinta de
Enmascarar
Azul de Alto
Rendimienta de
19mm, 3434
de ZM™

i

Cinta de
Enmascarar

02328 de 3M™

Equipos
Recomendados

Mo ze necesita
ningdn equipa,

Segquridad
& Higiene

Guantes

Monos de
Trabajo

18.6.1.- ENMASCARADO DE ABERTURAS

Enmascarado de Aberturas

Limpiar v desengrasar las
superficies a enmascarar
antes de aplicar el
Burlete, Sacarla longitud
necesaria de Burlete de
Enrascarar y aplicar
sobre el borde fijo de la
abertura, sin que
sobresalga de dste, Mo
estirar el Burlete,
Comprobar que |a
abertura esti
adecuadamente sellada.

18.6.2.- ENMASCARADO DE GOMAS DE PARABRISAS

Burlete de
Enrmascarar

02678 de 3M™

Mo se necesita
ningun equipo.

Enmascarado de Gomas de Parabrisas

Cortar la cinta en piezas
de longitud adecuada,
Inzertar la tira de
plastico bajo la gomay
retirar el revestimiento
para exponer la tira
autoadhesiva, Doblarla
cinta hacia atrés v
peqgarla al cristal,

18.6.3.- ENMASCARADO DE GOMAS DE PARABRISAS GRANDES

Enmascarado de Gomas de Parabrisas Grandes

Inzertar el burlete en la
herramienta aplicadora,
Utilizar la herramienta
aplicadara para intraducir
el burlete bajo la gama,
La accién de tirar de la
herramienta alrededar del
parabrisas, insertard el
burlate bajo la gorma
lewantada, Finalmente
enfascarar can cinta,
superponiéndola ala
gorna.

18.6.4.- ENMASCARADO DE SUPERFICIES FINAS

Cinta para
Enmascarar
Malduras
06349 de 3M™

Burlete de
Parabrisas
09529 da 2M™

Mo e necesita
ningudn equipo,

Aplicadar
09530
[suministrado
gratuitamente
con el burlete),

Guantes

Maonosz de
Trabaja

Guantes

Monos de

Trabajo

Guantes

Monos de

Trabajo




Enmascarado de Superficies Finas

Lirnpiar v desengrasar las Cinta Mo se necesita  Guantes
supetficies a enmascarar Perdiladora en ningun equipa,

antes de aplicar la cinta, Tiras, 06312 Monos de
Cespegar y retirar las de ZM™ Trabaja
tiras necesarias para

conzequir la a

confiqguracian requerida,

Cinta de perfilar Mo se necesita Suantes
Aplicar con el ralla, de bajo espesor ningdn equipa.
presionando la cinta 5-2182 ar, Monos de
firrnemente en posicién a 06300 de 3M™ Trabajo
lo larga de la supericie
total de aplicacidn,

19.- OTROS UTILES

Ademas de las pistolas y de las lijadoras, existe una multitud de pequefias
herramientas que el pintor maneja habitualmente, todas ellas son muy
practicas y de gran utilidad. Los tacos son los soportes de las lijas utilizadas
en el lijado manual.

Presenta gran cantidad de formas y tamafos, dependiendo del tipo de lijado y
de la zona donde se vaya a realizar. Hacen el trabajo de lijado mas comodo
para el pintor; mejoran el rendimiento de las lijas y consiguen una abrasion
mas homogénea y uniforme.

19.1.- LAS ESPATULAS: Se utilizan, generalmente, para la aplicacion de la
masilla de poliéster. Este producto es una pintura, en estado pastoso, que se
aplica cuando se necesita rellenar una zona de una forma rapida y con un gran
espesor. Con esta herramienta, a la vez que se aplica el producto, se va dando
forma a la superficie.

19.2.- LOS SOPLADORES DE AIRE: Manuales o adaptados a un soporte,
se utilizan para acelerar la evaporacion del disolvente de la pintura de base
acuosa (el agua). El funcionamiento de estos aparatos se basa en el conocido
efecto Venturi, que genera, previa conexién a la red de aire comprimido, una
corriente de aire de gran velocidad.



A esta lista se podrian afadir otras herramientas y equipos que permitan
mejorar las condiciones de trabajo del pintor. Ademas, si el pintor cuenta con
los equipos adecuados para cada tarea, podra asegurar resultados de calidad
con la maxima eficiencia y rentabilidad

La primera de las modificaciones sustanciales que hay que acometer se
produce en lo referente a la limpieza de los equipos de pintado. Es necesaria
una maquina lavadora adicional para la pintura al agua, que precisa
soluciones o limpiadores acuosos, asi como, si se desea, coaguladores o
separadores para el tratamiento de los residuos.

En cuanto a las instalaciones, las zonas de preparacion, la de mezclas o la de
limpieza de equipos no han de reformarse, pero existe un requerimiento para la
maquina de mezclas, que debe ubicarse en un lugar fresco y ventilado, con una
temperatura comprendida entre 5 y 45° C. Algunos fabricantes de pintura
incorporan sistemas de calefaccion que mantienen los productos a una
temperatura constante, en torno a los 20°C. De no ser asi, la pintura podria
sufrir alteraciones en su composicién que afectarian a su calidad y acelerarian
la caducidad del producto.

20.- Equipo extractor de pequefias abolladuras sin necesidad repintado
posterior.

EXFASA presenta el GLUE PULLER, un equipo para la reparacion de
pequefas abolladuras, sin necesidad de un repintado posterior. Es un buen
complemento para la reparacion mediante el sistema de varillas, para utilizarlo
en las zonas en las que no se tiene acceso con las varillas
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DATOS TECNICOS

Tensidn de alimentacion
Potencia

Tiempos de precalentamiento
Capacidad de fusidn
Diametro de barra

Longitud de barra

Peso

220V /50 Hz

150 W
Aproximadamente 5 min
900- 1400 gr/hora

12 mm

93- 186 mm

450 gr



