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1.- Introduccion

Gracias a la oportunidad que nos da Comforp con este concurso de jovenes técnicos, hemos
elegido el tema de las pinturas en el automdvil ya que es un tema que nos despierta gran
interés y creemos que podemos descubrir y desarrollar nuevas aptitudes con ello.

La pintura ha sido y sigue siendo el medio tradicional de proteccion y embellecimiento de la
carroceria de los vehiculos, actualmente el cometido de la pintura de mejorar el aspecto
estético de la carroceria se ha convertido en una mision casi tan importante como la de
proteccion.

La constante mejora en la calidad de las pinturas obliga a que aparezcan frecuentes cambios
en los productos, materiales y técnicas de trabajo, que exigen que el pintor tenga unos
conocimientos basicos muy claros y una constante actualizacién de cada uno de ellos.

1.1- Necesidades del sustrato
Como concepto general, podemos decir que la pintura es el conjunto de productos que
aplicados en finas capas, forman un residuo sélido capaz de cumplir unas funciones de
proteccion y de embellecimiento.
e Proteccidn: La funcién de proteccidn de la pintura se consigue:
o Por sacrificio. La pintura lleva particulas metales que se oxidan antes que el
acero. Al oxidarse rapidamente, absorben el oxigeno impidiendo que éste
Ilegue al acero y una vez que se oxidan crean una superficie hermética que
evita el contacto del oxigeno con el acero.
o Mediante sellado. El que proporciona el aislamiento que se produce por la
propia capa de pintura, entre el oxigeno y el acero.
o Plasticos. La capa de pintura sirve de filtro ultravioleta, evitando que estos
alcancen el plastico y lo deterioren.

e Estética:
o lgualando la superficie para darle un aspecto mas uniforme.
o Coloreando la superficie dotandola de brillo y efectos cromaticos atractivos.



1.2- Evolucidn historica

A continuacion, vamos a hacer un breve recorrido cronoldgico por la historia de las pinturas
en el mundo del automovil:

1900: Las carrocerias de madera se pintaban para protegerlas de la intemperie con aceites de
castor, eran muy sucias y de dificil aplicacion.

1920: Aparece el rociado de pinturas nitrocelulosicas, y surge una cierta variedad de colores
hacia los afios 30.

1930: La depresion econdmica hace que disminuya la industria del automaovil, por lo que se
crean colores llamativos, nacarados y metalizados para atraer compradores.

1940-1950: La fabricacion de municiones con nitrocelulosa obliga a desarrollar alternativas
para la fabricacion de pinturas.

Hasta 1970: Aparecen las resinas acrilicas termoestables y termoplasticas, no hay una amplia
variedad de colores.

Afios 70: Electro deposicidn cationica, amplia gama de colores, aparecen los metalizados y
bicapas.

.

Afios 80: Colores solidos bicapa, aparecen los hidrosolubles y los HS.

Afios 90: Aparecen los barnices y aparejos tintados y se van implantado los hidrosolubles y
los HS.

A partir de 1995: Aparece la mica con aspecto de aluminio y el aluminio coloreado. Se
intentan reducir los VOC’s al minimo posible.

En la actualidad: Las diferentes exigencias medioambientales para bajar las emisiones de
VOC'’s, sumado a las tendencias de la moda en cuanto a los colores, la amplia garantia
anticorrosiva que nos ofrecen los fabricantes y las nuevas técnicas que ese estan desarrollando
en las pinturas, son los objetivos de los fabricantes en la actualidad para satisfacer las
necesidades de sus clientes y cumplir toda la normativa vigente en materia proteccion de
medioambiente.



2. Las pinturas

La pintura es un compuesto quimico que
ademas de cumplir unos cometidos tan
importantes como son la proteccion y el
embellecimiento de la chapa del vehiculo,
también debe permanecer sin desprenderse,
resquebrajarse o perder su presencia durante
afos, incluso cuando es sometida a
condiciones ambientales muy agresivas.

2.1 Componentes de las pinturas
Podemos decir que las pinturas tienen cuatro
componentes basicos: pigmentos, ligantes o
resinas, disolventes/diluyentes y aditivos.

2.1.1 Pigmentos
Son compuestos de tipo organico y mineral, en
forma de polvo, que proporcionan a la pintura
color, opacidad, poder cubriente y proteccion
anticorrosiva. Podriamos clasificarlos en cuatro grupos:
= Pigmentos anticorrosivos: Son aquellos compuestos quimicos que dispersos en un
vehiculo fijo adecuado, son capaces de evitar o inhibir la corrosion, por ejemplo
metales como el cinc que se oxidan antes que la chapa protegiéndola.
= Pigmentos cubrientes: Se denominan asi a los compuestos quimicos opacos que son
capaces de cubrir el fondo por su opacidad. Estos pigmentos pueden ser organicos o
inorganicos y se utilizan en las pinturas de fondo y de acabado.
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= Pigmentos con accion especifica: Con ellos se pretende conseguir una determinada
accion con la aplicacion de la pintura, por ejemplo, las laminas de aluminio en las
pinturas metalizadas.

= Cargas o extendedores: Son pigmentos que no tienen poder cubriente, sin embargo,
por su gran poder de relleno, se utilizan en las pinturas de fondo.



2.1.2 Ligantes o resinas
Son sustancias de elevado peso molecular, capaces de formar peliculas lisas y continuas que
sirven de agarre a la carroceria y de soporte para los pigmentos. Son responsables de la
adherencia, el secado, dureza, brillo, resistencia quimica, aislamiento y flexibilidad de la capa
seca de la pintura. Se pueden clasificar en tres grandes grupos:
= Por su naturaleza se clasifican en resinas naturales (sustancias solidas o semifluidas,
fusibles e insolubles en agua) y sintéticas (elaboradas por el hombre por mezclas de
aceites resinosos, alcoholes y éteres).
= Por la forma de secado de la resina, ya sea fisico (eliminacion de disolventes por
evaporacion sin modificacion quimica) o quimico (el ligante realiza un cambio de
estado por un proceso quimico). De este ultimo podemos diferenciar tres tipos: Por
reaccion con el oxigeno, por reaccion con el calor y entre dos componentes.

e
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= Por familias, segun los componentes mayoritarios de las resinas:

o Nitrocelul6sicas, reaccion del acido nitrico y del acido sulfurico sobre el
algoddn o la celulosa, en desuso por sus bajas prestaciones.
Sintéticas gliceroftalicas, mezcla de un anhidrido mas aceites o &cidos grasos.
Sintéticas acrilicas, polimerizacién de acidos acrilicos.
Acrilicas de poliuretano, se emplean para la pintura de bajos y paragolpes.
Acrilicas epoxi, se utilizan como imprimaciones adherentes para aluminios.
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2.1.3 Disolventes vy diluyentes
Son compuestos liquidos capaces de disolver los barnices y las grasas de las pinturas, tienen
una viscosidad muy baja, son muy volatiles y su eliminacién puede ser controlada (su
evaporacion determina el secado total en las lacas y parcial en los esmaltes). Se emplean para
el desengrasado de las piezas y para el tratamiento y aplicacion de las pinturas, no cambian la
composicion de ésta, ni intervienen en la capa de acabado.
El disolvente es una sustancia utilizada para obtener una mezcla liquida y homogénea de la
pintura en fabricacion y para la limpieza y desengrasado. El diluyente es una mezcla de
disolventes que ademas de ajustar la viscosidad necesaria para una aplicacion optima de la
pintura, sirve para reducir los descuelgues y mejorar la lisura de la pelicula de pintura.
= El agua, es el denominado disolvente universal, se emplea para la limpieza previa de
las piezas. También se emplean para aplicar las pinturas al agua, las cuales se han
impuesto sobre las demas ya que cumplen las normativas medioambientales.
= Hidrocarburos, son disolventes derivados del petréleo y su principal inconveniente se
deriva de la toxicidad de los vapores que desprenden.
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= Disolventes oxigenados, son compuestos macromoleculares en los que siempre
interviene el grupo OH. Entre ellos se encuentras algunos de los disolventes méas
agresivos, los cuales desprenden vapores toxicos 0 muy toxicos.
Es muy importante seguir todas las indicaciones del fabricante en materia de prevencion, ya
que los vapores pueden llegar a ser muy perjudiciales para la salud.

2.1.4 Los aditivos

Son compuestos quimicos que se afiaden a la pintura, en pequefias cantidades, para mejorar y
adaptarlas a funciones determinadas. Existe una gran variedad de aditivos, entre los que se
destacan:

= Cargas, aumentan el rendimiento y la rapidez de aplicacion.

= Antipiel, facilitan la evaporacion de los disolventes.

= Secantes, reducen los tiempos de secado.

= Plastificantes, aumentan la flexibilidad de la capa evitando el cuarteado de la pintura.

= Matizantes, se utilizan especialmente en plasticos.




2.2 Fabricacion de la pintura
La fabricacién de un esmalte consta de las siguientes fases:

1. Elecciodn del tipo de pigmento.

2. Mezcle en recipientes especiales
sin aditivos.

3. Molienda, reduce el tamafio y
crea una pasta homogeénea.

4. Completado y dilucién, se le
afiaden todos los liquidos
necesarios para el ajuste de
viscosidad y se filtra.

5. Ajustes en formulacion de
proporciones fisicas.

6. Envasado en recipientes, segun
las exigencias de mercado.

Pigmento Resina Solvente Aditivos
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DISPERSION DE PIGMENTOS

Base de
molienda

Ajuste a
COMPLETADO especificaciones

Fintura
semielaborada

Ajuste a
DL UCION especificaciones

Pintura
terminada



2.3 Tipos de pinturas

Podemos hacer al menos, dos clasificaciones diferentes de los tipos de pinturas basdndonos
por ejemplo, en el secado y en su aplicacion. A continuacién, vamos a desarrollarlas.

2.3.1 Tipos de pinturas por su aplicacion

El proceso de pintado no consta solamente de la aplicacion de las capas de color, sino que
precisa también de la preparacion de la superficie a pintar. Por ello, son asi mismo
importantes las aplicaciones de las pinturas de preparamon o fondo. Por tanto, se van a

englobar en dos grupos:
Pinturas de fondo: Son las pinturas que se
utilizan para proteger, igualar las
irregularidades del soporte y dotarle de la
adherencia necesaria para aplicar las
pinturas de acabado. Estas son:

o0 Las masillas, son materiales de

0 Los aparejos, tienen la mision de

relleno utilizados en la reparacion
de la carroceria para igualar
superficies una vez extraida la
abolladura, o para aplicar en
superficies directamente, siempre
y cuando la deformacion sea muy : %
pequefa. Las mas utilizadas son las fabricadas a base de pollester insaturado,
entre las que podemos destacar la masilla de poliéster, de fibra de vidrio, putty,
para pléasticos, para cinc, etc...

o Las imprimaciones, son productos que, ademas de facilitar la adherencia,

confieren a la chapa la adecuada proteccion, actuando como desoxidantes-
pasivantes y, a la vez, proporcionando un excelente soporte y asentamiento a
las capas de posteriores aplicaciones. Podriamos decir que hay dos tipos, las
electro-imprimaciones y las imprimaciones para pistola aerografica, dentro de
las cuales podemos destacar: las washprimers (fosfatantes), las libres de
cromatos, las epoxi y para plasticos.

nivelar y aislar las superficies

tratadas con imprimaciones y Barniz
masillas, a la vez que sirven de
soporte a las pinturas de acabado. Pintura
Con la aplicacion de los aparejos
conseguimos un soporte 6ptimo, ya
que se adhiere y aisla a las pinturas Aparejo
de fondo, a la vez que proporciona

Pieza

una superficie adecuada para las
pinturas de acabado, facilitando sus
propiedades de extensibilidad y
brillo. Se puede hacer una
clasificacion en funcion del secado, el contenido en sélidos y el sistema de
aplicacion. Segun esto, existen varios tipos de aparejos, entre los que podemos
destacar: aparejo HS, aparejos polivalentes, aparejos tintables, aparejos
selladores e imprimaciones-aparejo.




e Pinturas de acabado: Son las pinturas que se aplican especialmente para embellecer el
vehiculo, dandoles un aspecto estético definitivo por medio del sellado. Segun su
aplicacion pueden ser:

0 Monocapa, es el método de aplicacion con un solo tipo de pintura para todas
las manos. Esta pintura est& dotada de brillo y resistencia.

0 Bicapa, sistema de aplicacion en el cual se distingue dos fases o capas distintas
(diferentes componentes), una primera capa de color liso 0 metalizado y otra
capa en la que se aplica un barniz que sella, da dureza, brillo y protege el color.

o0 Tricapa, consta de tres fases
0 capas: la primera es un
fondo de color, la segunda es
una capa de efecto, donde
lleva particulas translucidas
de mica o laminas de
aluminio, y una tercera capa
que seria la aplicacion del
barniz para proteger y dar
brillo a la pintura.

O Cuatricapa, constaria de una
primera capa de color, una
segunda capa de barniz con
placas de aluminio, después
una tercera de barniz
coloreado y una ultima de
barniz protector.

2.3.2 Tipos de pinturas por su secado

El secado es el paso de la pelicula de pintura del estado liquido al estado sélido, también
Ilamado formacién de pelicula. Durante la formacion de esa pelicula se producen fendmenos
y reacciones distintas. A continuacion, describiremos los diferentes tipos de pintura segun se
forme la pelicula de pintura:

e Pinturas de secado fisico o secado por evaporacion: Es el nombre que reciben
aquellas pinturas cuyo secado se produce por la evaporacion del disolvente sin
modificacion quimica del ligante o resina. Las resinas sélidas de estas pinturas estan
disueltas en mezclas de disolventes adecuadas formando cadenas lineales de alto peso
molecular. Una vez aplicada la pintura, los disolventes se evaporan, sin que se
produzca ninguna reaccion quimica en la pelicula de pintura. A este tipo pertenecen
las lacas nitrocelulosicas y las lacas acrilicas termoplasticas.

e Pinturas de secado quimico por oxidacion: Son pinturas formuladas con ligantes o
resinas cuyo secado y endurecimiento estan sujetos a dos procesos consecutivos:
evaporacion del disolvente y absorcion del oxigeno en las cadenas grasas que forman
este tipo de resinas. Se han empleado para el pintado en reparacion, aunque su
utilizacion ha sido muy reducida, ya que han sido sustituidas por pinturas con resinas
sintéticas que presentan notables ventajas. Algunos ejemplos son: pinturas con resinas
fendlicas y resinas gliceroftalicas.

e Pinturas de secado quimica por polimerizacion: El secado de esta pintura se produce
por medio de una reaccién quimica entre dos componentes. La evaporacion de las
resinas contribuye al secado. A este tipo pertenecen las pinturas con resinas epoxi, de
poliuretano, acrilicas, vinilicas y de poliéster.




Dentro de esta clasificacion podemos hacer una referencia a las pinturas reversibles e
irreversibles. Las pinturas reversibles, son aquellas que una vez haya terminado su proceso de
secado y aplicandoles un disolvente similar al que tenian en su composicion antes de ser
aplicadas, vuelven a su estado liquido deshaciendo la pelicula formada. Aqui estarian las
pinturas de secado fisico.

Las pinturas irreversibles son aquellas que una vez formada la pelicula tras el secado, forman
una capa resistente que no cambia de estado aunque se le apliquen los disolventes que tenia
originalmente la pintura en su composicion, esto hace que sea un proceso irreversible. Aqui
pertenecerian las pinturas de secado quimico.

3. Procesos de aplicacion

La transferencia de la pintura hasta la superficie la podemos realizar de diferentes maneras,
partiendo desde los mas elementales como pueden ser a brocha o rodillo, hasta otros mucho
mas complejos como los robots que pueden apllcar la pintura por proyeccion centrifugo-
electrostatica. La gran
cantidad de sistemas
existentes y la adaptabilidad
hace que haya sistemas
apropiados para cada caso.

3.1 Sistemas de
pintado .

El pintado puede realizarse de

diferentes formas.

e Por aplicacion directa,
como pueden ser brochas,
tampones o rodillos,
siendo un proceso
bastante lento, sucio y su
acabado es de una baja
calidad.

e Por inmersion, el cual
cc_)n3|ste en sumergir la B o] T m—
pieza en una cuba con
pintura, existen variantes como: aplicacién tampografica, aplicacion electroquimica.

e Por proyeccion y pulverizacion: Este proceso se basa en la aplicacién de la pintura al
sustrato deshaciendo el producto liquido en particulas muy finas y hacerlo llegar al
sustrato gracias a la presion.

Existen diversos sistemas de pintado por proyeccion y pulverizacion

-Aerogréafico con aire caliente: La pulverizacidén va acompafada de aire caliente
-Aerografico con aire a temperatura ambiente. Ambiente: es el sistema de mas aplicacion
en talleres

-Airless: En este sistema las pistolas aplican el producto gracias a la presion ejercida sobre
el deposito

-Airmix: Este sistema toma ventajas de ambos sistemas

- Manual: El mas utilizado en operaciones de reparacion

-A maquina: Se utiliza solo en las cadenas de fabricacion, sistemas muy costosos
-Aerogréafico y electrostatico: Consiste en cargar eléctricamente la pintura y carroceria.
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3.2 Aplicacion de las pinturas en fabricacion

La aplicacion de las pinturas en fabrica se realiza con métodos que son muy diferentes, ya que
en la actualidad es todo automatizado y en ambientes y condiciones muy controladas.

Una vez se han montado las piezas en la carroceria se limpian las ceras de proteccion que
traen las bobinas de chapa y se procede a dar capas de proteccion como:

-Fosfatado: proteccion basada en fosfatos metalicos, protegen la chapa y mejoran el agarre.
-Cataforesis: Pintura de proteccion cuyo componente fundamental es el cinc

-Sellado de bordes: Aplicacion de adhesivos por extrusion en las uniones, en forma de
cordones.

-Recubrimiento de bajos: Aplicado en la parte inferior de la carroceria y pases de rueda,
protege y repele los impactos de la gravilla y aislan del agua.

-Aplicacién de aparejos: Son pinturas de fondo para dar cuerpo y mejorar el agarre de las
pinturas de acabado.

-Pinturas de acabado: Capas de color y efecto que dotan a la pieza de acabado estético y de
calidad.

-Ceras de cavidades y espumas de poliuretano: Se aplican al final del proceso, protegen las
zonas cerradas aislandolas de la humedad y evitando ruidos.

3.3 Proceso genérico de pintado en reparacion
Antes de comenzar a
resumir el proceso de
pintado afiadiremos que
en los procesos de lijado
es conveniente utilizar
una amplia gama de
abrasivos, no debiendo
realizar saltos de mas de
dos granulometrias para
obtener un buen
acabado.
1. Desengrasar bien
la pieza
2. Enmascarar las
piezas que no se
vayan a pintar
3. Definir la
formula del color
de origen
4. Leer laficha técnica del producto
5. Preparar los Utiles y productos para la mezcla
6. Realizar cuidadosamente la mezcla( agitar antes todos los productos)
7
8

. Agitar y mover hasta que se diluya bien
. Comprobar el ajuste de la viscosidad
9. Filtrar la mezcla
10. Regular la pistola
11. Realizar una prueba sobre probeta
12. Si es necesario corregir e igualar
13. Introducir el vehiculo limpio en la cabina y conectarlo a tierra
14. Pasar la gamuza atrapapolvo justo antes de empezar a pintar
15. Aplicar la pintura siguiendo las precauciones establecidas por el fabricante para cada
proceso

11



16. Aplicar el numero de manos y capas necesarias

17. Ajustar las condiciones de secado y programa de la cabina

18. Realizar la limpieza de los utiles
inmediatamente después de
acabar la aplicacion

19. Recoger y dejar listo el equipo

Forma de comprobar la variante del

color

Para comprobar la variante del color

debemos seguir los siguientes pasos

e Lo primero sera limpiar y pulir la
superficie si es necesario, para una
correcta apreciacion

e Comprobar si el color tiene
variantes, para ello podemos
ayudarnos de las microfichas.

e Poner las muestras de la carta de
colores sobre la parte limpia 'y
pulida de la pieza y comprobar cual
es la carta que mas se asemeja a la
pieza mirando desde diferentes
angulos y con luz natural, sin
permanecer mucho tiempo ya que
podria saturarnos y crear
confusiones.

Ficha técnica de producto

Son una serie de fichas escritas en las que habra informacion sobre el producto, descripcion,

composicion, caracteristicas, eleccion del limpiador mas adecuado, otros componentes con los

gue sea compatible, viscosidad, forma de aplicar, tiempos de secado, rendimiento, normas de
seguridad...

Ajuste de mezcla

Para realizar la mezcla, afiadiremos la cantidad de cada

basico en peso, ayudandonos para ello de una bascula con

precision de décimas de gramo.

Ajuste de la viscosidad

Antes de la aplicacion de los productos, ya sean pinturas,

aparejos, imprimaciones... debemos comprobar y ajustar su

viscosidad, para ello nos serviremos de un cronometro y un
atil llamado taza viscosimetrica.

Requlacion de la pistola

Antes de utilizar la pistola debemos asegurarnos de que

funciona perfectamente y de la cantidad de producto es la adecuada segun la velocidad de

cada pintor.

Una de las comprobaciones que tenemos que hacer a la pistola es el rociado del abanico, para

ello debemos ajustar la presion de trabajo teniendo en cuenta la caida de presion de la

manguera, posteriormente abriremos la cantidad de producto y abanico a tope para ver la
forma y tamafio del abanico, la forma adecuada sera en forma de elipse muy achatada
perpendicular a la linea que uniria las orejetas de la boquilla y simétrica respecto a su eje.

Otra comprobacion es poner las orejetas perpendiculares al suelo y realizar una pulverizacion

sin mover la pistola hasta que gotee, comprobando que el goteo es uniforme en toda la zona.

12



Por ultimo realizar una pasada sobre un soporte de prueba y comprobar si la cantidad de
producto se ajusta a la velocidad del operario. Phadiiiaiaiia, e fa sl et
Normas basicas para la aplicacion aerografica HbiARMG Largads ¥ goted
Para obtener un acabado 6ptimo debemos tener en
cuenta y cumplir una serie de puntos:
e Mantener la distancia de la pistola a la
pieza, segun sea HVLP o estandar
e Mantener en todo momento la
perpendicularidad
e Lavelocidad de avance debe de ser
constante
e En cada pasada solapar la mitad de la
pasada anterior
e Comenzar a aplicar justo antes de llegar a la
pieza y terminar la aplicacion despues de
salir de la pieza Decsissad lakoss ok
e Tener cuidado en las esquinas, ya que de no | #xcesio v acabada
ser asi podriamos provocar descuelgues
e Aplicar el nUmero de manos que
recomiende el fabricante

® Respetar los tiempos de aireacion necesarios para la evaporacion de disolventes

3.3.1 Procesos de aplicacion de las pinturas
En la reparacion de un vehiculo, el proceso puede varias segun la magnitud del dafio o los
materiales empleados
Siempre debemos tener en cuenta antes de la
aplicacion de las pinturas, la compatibilidad de la
pintura con la superficie sobre la que lo vamos a
echar, imprimacion, pintura, aparejo...
Para comprobar la compatibilidad seguiremos estos
pasos:
- Buscaremos en primer lugar una zona que no
se vea demasiado
- Frotar sobre la pintura de la zona elegida con
una bayeta impregnada en disolvente
- Si la bayeta sale limpia es compatible si sale
manchada no lo es
- Sisaliera impregnada, la solucion seria un
aparejo de sellado.
A. Seqgun la magnitud del dafio
En este apartado se tendra en cuenta la extension del
dafo, su profundidad en la pintura, el tiempo de
exposicion del dafio a las inclemencias del tiempo...
Esto hara que la reparacion pase de un simple pulido
a un proceso completo de conformado y repintado.
B. Segun el tipo de material
Dependiendo del tipo de material que vayamos a
reparar, el proceso puede ser distinto, ya que cada
material tendré& un proceso de reparacion especifico.
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En elementos metalicos, que son de los mas predominantes en las carrocerias de los
vehiculos, debemos tener en cuenta a la hora de pintar:
La limpieza de las superficies para un acabado éptimo.
El agarre de las pinturas sobre esta superficie, dado a las tensiones superficiales, con los
ligantes usuales no habra problemas, salvo en aluminios.
La proteccion anticorrosiva, muy importante en elementos metalicos.
En elementos plasticos, son de gran importancia ya que cada vez mas, partes vistas son de
material plastico, estas piezas deben de tener una calidad de acabado 6ptima.
Las piezas de plastico, deben cumplir las siguientes necesidades estéticas:

e Ocultar defectos de fabricacion

e Dotarlo de un tacto agradable

e Permitir la igualacion de tonos, aspectos y brillos, respecto al resto de carroceria
También deben cumplir unas necesidades de proteccion:

e Protegiéndolos de los rayos ultravioletas.

e Haciéndolos mas resistentes al rayado.

e Protegiéndolos del ataque de los agentes quimicos.
En los plasticos debemos tener en cuenta los siguientes puntos:

e Los disolventes para limpieza no deben ser agresivos.

e Las masillas para elastomeros y termoplasticos deben de ser especificas.

e Las masillas para termoestables deben ser de fibra de vidrio.

e Las piezas de plastico pintadas no necesitan imprimacion de proteccion.
Dentro de los elementos plasticos, debemos prestar especial atencidn a los tipos de plasticos
que tenemos ya que cada tipo de plastico presenta unas caracteristicas y cualidades distintas.
Dentro de plasticos tenemos las siguientes clases:

e Elastdmeros, espumas de PUR.

e Termoplésticos.

e Termoestables y plasticos rigidos.

3.3.2 Pinturas al agua, proceso de pintado
Las pinturas al agua, se
emplean casi en su
totalidad en pinturas
bicapa y siendo mas
concretos en la capa base
de pintura, ya que en la
capa de barniz se aplica
en base disolvente.

Los procesos de
reparacion e igualacion
se llevan a cabo
siguiendo los procesos
explicados
anteriormente.

Las pinturas al agua no
presentan ningun tipo de
incompatibilidades de
uso sobre otros tipos de
pintura o aparejos y la
forma de lijado también es igual a la de otros procesos.
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Las Unicas diferencias que pueden presentar las pinturas al agua respecto a las pinturas con
base disolvente son:
e Los bésicos no hace falta agitarlos, salvo los que contengan metales, ya que estos
tienden a quedarse en el fondo.
e En la mezcla se echara un activador, en lugar de un catalizador.
e Apenas producen olor.
e El color base se aplica en tres fases, una primera muy rapida y poco cargada, llamada
mano seca, una muy cargada, llamada himeda y una ultima rapida y pulverizada.
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4. Nuevas tendencias y avances técnicos

En este apartado trataremos un poco todas las innovaciones técnicas que se van desarrollando
en el campo de las pinturas del automdvil, asi como nuevas tendencias en las pinturas de
acabado.

4.1 L_as Nanopinturas

BMW trabaja en la fabricacion de coches que se limpian solos y que recargan la bateria
cuando estan aparcados gracias a una pintura construida como minusculas células solares.
Ecology Coatings, una empresa norteamericana, ha creado una familia de "so6lidos liquidos"
que se curan mediante la exposicion durante unos segundos a rayos de luz ultravioletas. Los
solidos liquidos se realizan a base de nano particulas y podrian un dia sustituir a la pintura
ademas de eliminar mucho de los costes relacionados con la aplicacidn de capas protectoras a
productos como aparatos electrénicos o muebles de terraza y jardin.

DuPont ha comprado la licencia para comercializar esta nueva sustancia en el sector
automovilistico, pero también se podréa utilizar en la fabricacion de pantallas flexibles o capas
resistentes al fuego.

Segun un articulo publicado en CNet, se gastan anualmente unos 20 billones de délares en
recubrimientos, ademas de recursos

en cuanto a mano de obra, tiempo y ; 3
espacio en la fabrica. El nuevo - -
"nano-liquido” de Ecology - -
Coatings sustituye un '

recubrimiento de liquido, como la )

pintura, por un solido viscoso. En b :

una pintura, solo entre 20 y 30 por
ciento de las moléculas en el ; 3 iy
material aplicado a una superficie . - —
es pintura. El resto son solventes y a
otros agentes que se evaporan

durante el proceso de curacion.

Pero en el material de Ecology . J

Coatings, cada molécula forma =

parte del recubrimiento, junto con b

otros pigmentos o0 agentes. Y cada ' e

molécula lleva un fotoinhibidor y .

en el momento en el que los rayos A /
ultravioletas entre en contacto con 1 o

el, la luz saca los electrones de las -
moléculas. A continuacion, las -
moléculas, en un estado de ' L ~

agitacion, se enlazan, creando un '

recubrimiento uniforme.

Segun el fundador de Ecology Coatings, un liquido sélido es algo que no se evapora. Si se
derrama un poco de este nuevo material sobre el suelo, todavia estara alli unas semanas
después. Otra ventaja de esta nueva tecnologia es que los recubrimientos se secan en tan solo
3 segundos, comparado con los 20 minutos que requiere pintura para secarse.

El sistema de curacion ultravioleta consume hasta un setenta y cinco por cien menos de
energia que los sistemas tradicionales de curacion de pintura, lo que supone un ahorro
importante, y los recubrimientos realizados con nanoparticulas no contienen compuestos
organicos volatiles del tipo que se encuentra en sustancias utilizadas para aligerar pinturas y
solventes, por lo que su aplicacion supone una reduccion en el peligro de contaminacion.
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4.2 Pintura Kamaleon

Algunos fabricantes de pinturas, estan comercializando un producto capaz de hacer un efecto
de cambio de color. El fabricante House of Kolor es uno de ellos y a continuacion
explicaremos brevemente su producto:

Kameleon Kolor es una capa de base revolucionaria que cambia de color segun el angulo
desde el que se la mira. Kameleon Kolor presenta una amplia variedad de cambios de colores,
por ejemplo, desde un verde medio hasta un morado intenso o desde un dorado brillante hasta
un plateado luminoso. La capa de base Kameleon Kolor puede parecer de un color diferente
para las personas que observan la misma area del automévil pero desde un angulo diferente.
Las superficies redondeadas, curvas y los &ngulos vivos resaltaran la singularidad de
Kameleon Kolor. Las capas de base Kameleon Kolor son faciles de aplicar como nuestras
capas de base Perlas de disefiador SHIMRIN®. Los procedimientos de aplicacion pueden
modificar el aspecto de las capas de base Kameleon Kolor para obtener efectos de color
novedosos. Se puede aplicar una capa protectora a las capas de base Kameleon Kolor con
esmalte de uretano o barniz acrilico.
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5. Conclusiones

Queremos agradecer la oportunidad que Comforp nos da para participar en este 7° Concurso
de Jovenes Técnicos y con ello poder adentrarnos en el mundo de la pintura del automavil,
que es el tema que hemos desarrollado en este trabajo. En él, hemos podido analizar las
funciones de las pinturas, desde el porqué se empezaron a utilizar hace afios hasta la
utilizacion en la actualidad, los principales componentes de éstas, las diferentes
clasificaciones que nos podemos encontrar, los procesos de aplicacion de cada tipo, etc...
Hemos tenido la oportunidad de descubrir una nueva tecnologia como son las nanopinturas,
que aun estando todavia en proceso de desarrollo, entendemos que va a ser el futuro de las
pinturas. También hemos analizado una nueva tendencia en el mundo del automovil, los

colores camaleon, los cuales gracias a los efectos que les proporcionan las distintas capas que

componen esta pintura de acabado, nos permite ver dos colores diferentes segun la incidenci
de la luz sobre la zona.
En nuestra opinidn, el mundo de las pinturas del automavil esta en continuo cambio e

a

innovacion, ademas de las adaptaciones necesarias para respetar el medio ambiente, lo que las

hacen un tema interesante y de gran interés, de ahi que lo escojamos para la realizacion de
este trabajo.
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