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Introduccion

Las pinturas son una materia liquida con mayor o menor viscosidad (o solida en polvo en
algunos casos), que una vez aplicada, ésta solidifica formando una capa homogénea y
firmemente adherida al soporte.

Su funcion principal es la proteccion y embellecimiento de los distintos materiales sobre
los que se aplica.

Componentes de las Pinturas

Las pinturas estan formadas por los siguientes componentes basicos:
Aglomerantes.
Pigmentos.
Disolventes.

Los aglomerantes, aglutinantes o ligantes son sustancias que se vuelven solidas una
vez secado. Son conocidos como resinas, y son el componente fundamental de la pintura,
pues es la base de la pintura y tienen por nombre técnico el de “vehiculo fijo” o “vehiculo no
volatil”.

La naturaleza quimica del aglomerante es lo que en realidad define las caracteristicas
de la pintura: forma de secado o curado y propiedades de la capa de recubrimiento, como
dureza, brillo, resistencia a la intemperie, flexibilidad, adherencia, etc. Al mismo tiempo que
proporciona el nombre del tipo de pintura. De forma que las pinturas acrilicas estan
formuladas con aglomerantes a base de resinas acrilicas, las pinturas celuldsicas con
aglomerantes celulosicos, etc.

Los pigmentos son particulas solidas muy finas e insolubles en el aglomerante, que
proporcionan distintas propiedades en la pintura, principalmente color y opacidad. Se
obtienen por trituracion de distintos materiales organicos e inorganicos.

Su nombre viene porque su uso mas frecuente es la pigmentacion, aunque en realidad
hay sustancias en los pigmentos que atribuyen otras cualidades a la pintura, de esta manera los
pigmentos de clasifican de la siguiente manera:

e Pigmentos anticorrosivos

Este tipos de pigmentos van dirigidos a la proteccion de soportes metalicos frente
la corrosion provocada por agentes externos.
La accién anticorrosiva, fruto de la accion conjunta del aglomerante y de este tipo
de pigmentos, se consiguen de las siguientes maneras.
a) Efecto barrera.
Limitando el acceso del oxigeno y la humedad a la superficie del metal.
b) Efecto de resistencia ionica.
Impide movimientos de iones entre el metal y la pintura
¢) Efecto inhibidor.
Polarizando los d4nodos y/o catodos de las pilas de corrosion que se forman.
d) Proteccion catodica.
Pigmentos metalicos (normalmente cinc) que actuan de anodos de sacrificio,
haciendo actuar a toda la superficie protegida como cétodo.

e Pigmentos cubrientes cromaticos

Son pigmentos que proporcionan opacidad y color o que su estructura
proporciones efectos cromaticos y opticos.
Distinguimos los siguientes:



Pigmentos cubrientes convencionales, que son sustancias minerales que
proporcionan opacidad con un color determinado, es decir, pigmentos rojos,
blancos, azules, verdes,..

Pigmentos metalizados, se obtienen a partir de particulas de aluminio, que
proporciona opacidad y los efectos de reflejos metalicos.

Pigmentos nacarados o perlados, se obtiene a partir de un nticleo de mineral mica
recubierto de o6xidos metdlicos, el espesor del 6xido determinara el tono de
nacarado.

Pigmentos de carga o espesantes

No tiene buen poder de cubricion, pero se emplea para abaratar la pintura
proporcionando el cuerpo necesario. Suelen emplearse para este cometido: sulfatos
de bario o baritina, caolin, silice y talcos.

Pigmentos de accion especifica

Son productos que confieren a la pintura caracteristicas especificas, como:
Antiincrustantes, en pinturas para barcos

Funguicidas, en pinturas par interiores.

Ignifugantes o retardantes del fuego

Etc...

Los disolventes

Son sustancias que se afiaden a las pinturas para mantener en estado fluido a los
aglomerantes, evitando su coagulacién o precipitacion hasta el momento de la
aplicacion de la pintura en el soporte. Una vez aplicado la pintura, los disolventes
la van abandonado, por lo que no forman parte de la capa final, denominandose
técnicamente “vehiculo volatil”.

Ademas de los disolventes que vengan incorporados en la pintura, esta puede
necesitar una mayor fluidez a la hora de su aplicacion, por lo que en la preparacion
de la pintura se le afade una cantidad suplementaria de ‘“vehiculo volatil”
denominada diluyente. La composicion quimica del diluyente puede ser la misma
o diferente que la del disolvente.

La naturaleza quimica de éstos ha de ser compatible con la del aglomerante. Se
suele establecer una distincién de la pintura en dos grupos, atendiendo si los
disolventes y diluyentes que se precisan son de naturaleza organica, es decir,
compuesto organico volatiles (VOC) como la acetona, bencina, acetato de butilo,
dando lugar a las denominadas pinturas al disolvente; o si por el contrario pueden
utilizar el agua como componente principal del disolvente y diluyente, en cuyo
caso se denominan pinturas al agua.

Otras distinciones de las pinturas son, atendiendo a la cantidad de disolvente que
contengan, son las pinturas con un contenido medio en solidos (MS: Mid Solids)
practicamente en desuso en la actualidad por tener una alta cantidad de disolvente,
y de alto contenido en sélidos (HS: High Solids) aportando ventajas como una
excelente cubricion y por lo tanto, menos manso de aplicacion en el pintado, lo
que se traduce en un ahorro de tiempo, material y mayor rentabilidad del trabajo
del taller, que se estan sustituyendo poco a poco por pinturas con base agua. Esta
sustitucion es debido a la legislacion Europea sobre contaminacion (VOC).

Otros aditivos

Generalmente es necesaria la adicion de una serie de sustancias que mejoran o

modifican las caracteristicas de la misma, y que se conocen como aditivos.
Citamos seguidamente unos ejemplos, como son:



Agentes Endurecedores o Secantes
Son productos que de una manera u otra act@lan sobre la solidificacion y
endurecimiento de la pintura.

Cargas
Modifican la textura del acabado final de la pintura (rugosidad, matizado, poder de
relleno, etc.).

Plastificantes
Modifican la flexibilidad o elasticidad de la pelicula de pintura.

Espesantes
Mejoran la resistencia al descuelgue de la pintura aplicada (tixotropia).

Mojantes
Mejoran la homogeneizacion de los demas componentes.

Dispersantes
Evitan la formacion de grumos durante el tiempo de almacenamiento.

Antisedimentantes
Mantienen los pigmentos en suspension.

Emulsionantes
Mejoran el proceso de mezcla de los componentes.

TIPOS DE PINTURA
Las pinturas se pueden clasificar segun la naturelaza de los aglomerantes o ligantes
que la forman, que a su vez dan caracteristicas a la misma, como el modo de secado.

1.

Tipos de secado en las pinturas de automocion.

Secado por evaporacion de los disolventes

Consiste en la solidificacion del aglomerante por la evaporacion de los disolventes,
que puede realizarse con calor para acelerar el proceso.

Secado por oxidacion del aglomerante

Ademas de la evaporacion del disolvente, el aglomerante sufre una transformacion
quimica por reaccion con el oxigeno del aire, que puede ser acelerado su secado
con aditivitos acelerantes afiadidos y con aportacion de calor.

Secado por reaccion quimica entre dos 0 mas componentes

La pelicula de pintura se consigue por la reaccion quimica o polimerizacion de
unos componentes, que se mezclan antes del momento de su uso o estan ya
mezclados desde su fabricacion, en este ultimo caso, la reaccidn se inicia cuando la
pintura alcanza una elevada temperatura.

Lo mas habitual en el primero de los casos, es que sean dos componentes que se
mezclen; uno se denomina resina y al otro catalizador, endurecedor o activador.
Cada elemento van en su envase, claramente diferenciado y lleva sus respectivos
disolventes, mezclandose ambos en el momento de la aplicacion en sus
proporciones concretas.

Se denomina a este tipo de pinturas como; pinturas 2k o pinturas de dos
componentes. En el caso de la reaccion a alta temperatura, las pinturas se
denominan termoendurecibles.



El secado de las pinturas 2k también pueden acelerarse con aporte de calor,
aumentado la velocidad de evaporacion de los volatiles.

Las propiedades resultante de las pinturas mediante el proceso de polimerizacion,
tienen unos componentes iniciales muy diferenciados, por lo la peliculas de pintura

obtenidas,

poseen una gran resistencia fisica y quimica y no se veran afectadas por

los disolventes que contenia inicialmente.
O Pinturas utilizadas en la reparacion de automoviles

1-

Pinturas de base nitroceluldsica

El aglomerante es la nitrocelulosa que el secado se realiza por
evaporacion de los disolventes y fue el primer tipo de pintura de
acabado que se utiliz6 en automocion.

Tiene como inconveniente la poca resistencia a las inclemencias
atmosféricas y a los disolventes.

Como ventajas, presentan una alta velocidad de secado, una aceptacion
numerosa de capas de pintura y una buena calidad de brillo tras un
pulido.

Pinturas de base sintética

Se denominan asi por tener una aglomerante obtenido sintéticamente,
no como la celulosa, que se trata de un producto natural. Estas pinturas
fueron las que sustituyeron a las pinturas nitrocelulésicas.

Tienen como ventajas, no precisar pulido para obtener brillo, también
tiene un mayor poder de cubricion, por lo tanto necesita un numero de
capas menor.

Como desventajas tiene una mayor tiempo de secado en comparacion
con las nitrocelulosicas.

Su secado es por oxidacion, pudiéndose formularse en hornos
aportando calor 6 hacerlo al aire.

Pinturas de base acrilica

Es la ultima generacion de esmaltes para automocion, las que
actualmente se estd empleando. Existen dos tipos:

- Acrilicas termoplasticas: De secado por evaporacion.

- Acrilicas  temoestables: De secado por raccion de
polimerizacion.

La base son las resinas acrilicas, obtenidas por polimerizacion de
monomeros acrilicos.

Las resinas termoestables (dos componentes) son endurecidas con
poliisocianatos, que reaccionan con los grupos hidroxilo de las resinas
formando grupos de enlace uretano (pinturas acrilico-poliuretanicas).
Este ultimo tipo de pinturas son en la actualidad profusamente
empleadas como peliculas de acabado por sus mejores caracteristicas de
brillo, dureza, resistencia a agentes externos, permanencia de los
colores, y condiciones de aplicacion, frente a las pinturas anteriormente
vistas.

Pinturas de base poliésteres insaturados

En este tipo de pinturas, la resinas o aglomerantes son polimeros
obtenidos por policondensacion de mondmeros no saturados de
polidcidos y polialcoholes.

Produciéndose el endurecimiento por reacciones laterales de los
polimeros. Esta reaccién se fomenta en la pintura por adicion de un
catalizador (un peréxido organico; generalmente de benzoilo).



Esta pintura se suele utilizar en automocion como relleno, son las
conocidas masillas de poliéster.

a. Las pinturas de fondo

1 Masillas

2

Las masillas de relleno se emplean para rellenar pequefias irregularidades
que pueden quedar en la chapa una vez que el chapista ha concluido su
trabajo. Actualmente, las masillas que se emplean son las “masillas de
poliéster”, que endurecen por un proceso de polimerizacion al afiadirles un
catalizador o iniciador de la reacciéon (un perdxido organico) en una
proporcion de mezcla de generalmente un 2 6 3 %. La mezcla que se
obtiene es una pasta viscosa de alta tixotropia, que se aplica con espatulas
sobre las superficies a rellenar. La vida 1util de la mezcla suele ser 5
minutos, y el tiempo para poder lijarla es de unos 25-30 minutos a
temperatura ambiente.

Las masillas de poliéster presentan buena adherencia sobre la chapa y sobre
las pinturas secas, pero en chapas cincadas o de aluminio, se emplean
masillas especiales denominadas polifuncionales, que también pueden
adherir sobre estos materiales.

Por su composicion quimica, las masillas no pueden ser aplicadas sobre
todo tipo de pinturas o imprimaciones, pues estos componentes los atacan.
Pero una vez endurecida, si se pueden aplicar las pinturas sin ninglin
problema, pues la masilla Ila no presentara los componentes activos que
atacan a las posibles pinturas que se apliquen posteriormente. La masilla de
poliéster solo cumple la funcion de nivelacion superficies y para la
reparacion de pequefos desperfectos, su utilizacion debe ser la menor
posible y en espesores moderados, teniendo en cuenta que la masilla no
tiene ningun factor protector del acero y tampoco tiene un buen agarre en la
pintura.

Imprimaciones




El cometido de las imprimaciones es el de proporcionar una base adherente
donde se asienten las posteriores capas de pintura, ademds de proteger el
soporte imprimado.

En el caso de las
piezas de acero del
automovil, las
imprimaciones mas
utilizadas en los
talleres de
reparacion de
automoviles  son
las  denominadas
“wash primer” o
“imprimaciones

fosfatantes”, que

aplicadas
directamente sobre
la chapa

descubierta en las reparaciones, proporcionan una proteccion frente a la
corrosiéon y una buena adherencia para las siguientes pinturas que se
apliquen. Los espesores maximos de pelicula seca son muy pequefios, por lo
que no poseen poder cubriente, dejando visibles marcas de lijado y
pequenias deformaciones, haciendo imprescindible la aplicacion de un
aparejo o apresto antes de las pinturas de acabado. Por término general, los
“wash primer* aplicados y secos son sensibles a las masillas de poliéster,
por lo que no pueden aplicarse masillas sobre ellos.

Otro tipo de imprimaciones que pueden emplearse sobre las zonas de chapa
descubiertas son las imprimaciones de naturaleza epoxidica, o
“imprimaciones epoxi”. Estas son de dos componentes y presentan un “pot
life”, o vida de la mezcla, inferior al de las imprimaciones fosfatantes. Su
tiempo de secado es, por contra, mayor.

Por tanto, seguin estas cualidades, no ofrece ninguna ventaja el empleo de
las imprimaciones epoxi; sin embargo, sobre ellas pueden aplicarse sin
ningun riesgo las masillas de poliéster, lo que en el caso de piezas reparadas
permite obtener una mayor proteccion frente a la corrosion. Ademas, por su
naturaleza pueden aplicarse capas de espesores mucho mayores que con las
imprimaciones fosfatantes, por lo que pueden llegar a comportarse
simultaneamente como imprimaciones y como aparejos.

Aparejos

El principal cometido de los aparejos o aprestos, es el de obtener una
superficie lisa y uniforme, como preparacion final antes de la aplicacion de
la pintura de acabado, garantizando una buena extension del esmalte o
barniz. Esta calidad de superficie se consigue cuando una vez aplicado y
endurecido el aparejo, es sometido a un proceso de lijado con un abrasivo de
finura adecuada.

Por otra parte, los aparejos sirven también como relleno de las pequeiias
deficiencias que hayan podido quedar después de la aplicacion y lijado de
las masillas de poliéster, pudiendo en algunos casos sustituirlas, si las



deformaciones son minimas, y ademas, el aparejo puede aplicarse con el
espesor suficiente para este cometido.

Por su versatilidad de uso y caracteristicas técnicas superiores, los aparejos
mas empleados actualmente son los denominados “aparejos acrilicos de dos
componentes”.

APLICACION DE IMPRIMACION EPOXI

PREVIO A LA MASILLA DE RELLENO

APLICACION DE IMPRIMACION FOSFATANTE

TRAS LA MASILLA DE RELLENO

Segun la composicion de estos aparejos, y las distintas posibilidades de
formulacion, permiten su empleo en formas muy diversas, pudiendo
destacar:

— Segun el espesor de pelicula que se desea puede ir entre 120-350 pm.

— Segtin su forma de empleo en el proceso de pintado:

* Aparejo aislante: constituye una barrera entre las pinturas

» Aparejo lijable: una vez seco se lija, la pintura se extiende y el brillo
conseguido es alto.

« Aparejo humedo sobre
himedo: tras el aparejo, y
sin que seque del todo, se
aplica la pintura de acabado.
S6lo unifica la superficie,
por lo que sera aplicable a
superficies en  perfecto
estado  (sustitucion  de
piezas). Se aplica en piezas
interiores o pintado interior
de piezas, donde no se busca
un gran

acabado, ya que el proceso
himedo sobre hiimedo produce una retraccioén o
disminucion del brillo.

— Segun la coloracion del aparejo:

« Aparejo convencional: colores neutros, grises, beiges.

* Aparejo tintable o entonable: al que se le afiade una proporcion de pintura
con pigmentos cubrientes del mismo color que la pintura de acabado para
conseguir un mejor fondo sobre el que trabajar.

* Aparejo coloreado: en el que existe una determinada gama de colores que
se pueden mezclar para obtener la base del color deseado.

Estas distintas cualidades del aparejo pueden, ademas, presentarse de forma
conjunta, de ahi que se puedan conseguir productos de gran versatilidad.

El lijado de los aparejos puede ser realizado en seco o al agua, si bien es
mas recomendable optar por el lijado en seco, al poder obtener una calidad
superficial igual que lijando al agua, pero en menor tiempo gracias a las
lijadoras, que ademas, al disponer de sistemas de aspiracion, generan mucha
menos suciedad que los lijados manuales del sistema al agua. Por otra parte,



el lijado al agua se caracteriza por emplear lijas de grano mas fino que el
correspondiente al seco, ya que el agua hace comportarse a las lijas de
forma mas enérgica.
El lijado ultimo o de afinado en el caso del aparejo, es diferente segin se
trate de pinturas monocapas o bicapas, ya que como la pintura monocapa
tiene mayor espesor de pelicula que la bicapa (descontando el espesor del
barniz, que al ser transparente no cubre las marcas de lijado), es capaz de
cubrir marcas de lijado mas profundas que las que puede cubrir la pintura
base bicapa.
4 Imprimaciones-aparejos
La pintura denominada imprimacion-aparejo combina las caracteristicas de
las imprimaciones (anclaje y proteccion anticorrosiva) con las de los
aparejos (poder de relleno y acondicionamiento superficial). De esta forma
son las pinturas de fondo mds profusamente empleadas desde su aparicion
en el mercado.
Sellantes o aislantes
Los sellantes o aislantes son un tipo especial de imprimacion que ademas
de anclar sobre la superficie base constituyen un aislante entre las
pinturas sobre las que se aplica y las que posteriormente lo cubriran,
evitando reacciones de rechazo, de tal forma que permiten el repintado
sobre fondos dudosos con las pinturas acrilicas mas comunmente
empleadas en la actualidad.

Pinturas Base Agua

Las nuevas pinturas Base agua, fueron creadas a partir de la normativa de los
compuestos organicos volatiles (COV), en la que se limitan los disolventes que puede
llevar las pinturas.

En estas pinturas, utilizan agua desmineralizada, para su activacion y tienen una
duracion aproximada de 1 afio una vez realizadas.

Tinte base agua
Las pinturas efecto agua van mezcladas con agua desmineralizada 15 % (anadir el
20% para difuminados)

Propiedades del producto:

* Acabado bicapa base agua libre
de disolvente

* Todos los colores lisos y de
efecto con solo 60 Bases de
mezcla.

* Excelente cubricion.

* Buen ajuste del color.

* Facilidad en difuminados

* Secado rapido

* Facil retoques antes de barnizar

Barniz base agua
Cuando aplicamos el barniz base agua,
este cubre la pieza con un color blanco,
que ird desapareciendo a medida que se
valla secando.

AUVTOMOCION



* Barniz VOC para todo tipo de
reparacion

*  Cumple VOC

* Brillo excelente

* Mezcla 2:1 con los Endurecedores
2K HS

» Excelente estabilidad en verticales

» Fécil de aplicar

» Secado rapido

* Temperatura de aplicacion: 20-25 °C
» Pintado parcial superficies verticales
* Endurecedor HS 20 - 30

Con las pinturas de base agua, la preparacion de la pieza adquiere mucha mas
importancia por no tener tanta cubricion de aranazos como podian ser las de base
disolvente. Por ejemplo:

Para la aplicacion de un tinte en base agua, la pieza debe ser lijada con una P800 y con
una base disolvente con una P500 ya seria suficiente.

Dafios que pueden presentar las piezas.

Los procesos de pintura de preparaciéon o aplicacion de fondos, consisten en los
tratamientos necesarios para proteger las piezas de la carroceria de la corrosion y
nivelar la superficie, preparandola para la aplicacion posterior de la pintura de
acabado.

Por tanto, estos procesos de preparacion difieren segin cudl sea el estado en que se
encuentre cada pieza, en concreto, podemos encontrar que la pieza a pintar sea nueva,
o se trata de una pieza a repintar.

Los estados superficiales que pueden presentarse, y en consecuencia, los diferentes
procesos de pintura de preparacion, son los siguientes:

- Piezas con dafios que afecten a la pintura superficialmente o sin dafios.

- Piezas nuevas o sustituidas.

- Piezas con dafios en los que la chapa presente deformacion.

METODO DE REPARACION PARA LA APLICACION DE LAS
PINTURAS

En ocasiones muy puntuales, puede ser que tengamos que tratar un arafiazo muy leve,
por lo que simplemente utilizando una pasta de pulido o lijando la pieza con P2000 al
agua ya se eliminaria, posiblemente, en la zona afectada, se disminuiria el brillo, por lo
tendremos que aplicar un barniz o pintura (brillo directo, ya en desuso).

En esta ocasion se puede tratar de una pieza que lleve un dafio superficial como puede

ser un arafiazo leve, o de una pieza que precisa un difuminado (sin dafios).

1° Limpieza, soplado y desengrasado

Esta operacion se realizard siempre con disolventes de limpieza adecuados, y

con papel de limpieza o trapos exentos de deshilados.

2° Lijado de la superficie a repintar

Se trata de eliminar los pequefios dafos superficiales y disponer de una

superficie con una rugosidad adecuada para la aplicacion de las pinturas de
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acabado. En el caso de acabados monocapa la lija a emplear serd la P400 y

para acabados bicapa la P500.

Para los difuminados en acabados bicapa, toda la superficie se lijard con una lija de
grano P500, con abrasivo tridimensional o con esponjas abrasivas, para preparar la
superficie para la aplicacion de la base bicapa y el barniz.

3° Limpieza soplado y desengrasado

Antes de in pintado y después de un lijado, siempre se debe realizar la limpieza de la
pieza o piezas. Se empleard un disolvente y trapo o papel de limpieza exento de
deshilados.

4° Aplicacion de pinturas de acabado

Las piezas nuevas que suministra el fabricante vienen con las capas de proteccion
anticorrosiva, fosfatado e imprimacion cataforética. Esta proteccion es imposible
aplicarla en el taller de reparacioén y ademas protege a la pieza durante su almacenaje.
El proceso descrito corresponde a la sustitucion de una pieza atornillada a la
carroceria, ya que en el caso de tratarse de una pieza soldada, como una aleta o
costado trasero, la pieza se pinta montada sobre el vehiculo una vez que el chapista la
ha soldado. El hecho de ir unida la carroceria hace que en la zona de soldadura la
proteccion anticorrosiva que le aplica el fabricante haya sido eliminada y, que ademas,
presente deformacion por el propio proceso de unidén, por lo que el proceso de
preparacion en esta zona es el mismo que el de una pieza que presenta dafio.

Preparacion de una pieza nueva
1° Limpieza de la pieza
Debido al almacenamiento y transporte de la pieza, ésta ha acumulado polvo y
suciedad que deben ser eliminados, ya que inciden negativamente en todo proceso
de pintado. Esta operacion consiste en el soplado y desengrasado de la pieza nueva
que se realiza con disolventes de limpieza adecuados, y con papel de limpieza o
trapos exentos de deshilados.
2° Eliminacién de etiquetas adhesivas
Las piezas nuevas vienen con unas etiquetas en las que se indican una serie de datos
acerca del fabricante y de la pieza, y las cuales, tienen que ser eliminadas antes del
proceso de pintado de la pieza.
3° Matizado y eliminacion de arafiazos y pequefias abolladuras
La pieza nueva, ademas de la suciedad que se haya podido depositar sobre la
misma, también suele presentar pequefios dafios causados por el almacenamiento y
transporte que deben ser eliminados.
En esta operacion se eliminan esos pequefios aranazos y abolladuras que,
dependiendo del dafio producido, llevaran un proceso u otro. En el caso de
arafazos, sera preciso un lijado suave hasta eliminarlo y posteriormente aplicacion
de imprimacion epoxi o fosfatante, para proteger la chapa de la oxidacién, ya que al
lijar se elimina parte de la proteccion que lleva de origen. En el caso de abolladuras,
el proceso sera semejante al de una pieza con deformacion. Precisara pues de un
lijado, aplicacién de imprimacion epoxi para proteger de la oxidacion, masilla de
poliéster para nivelar la superficie, lijado de la masilla, e imprimacion fosfatante o
epoxi si queda chapa al descubierto tras el lijado de la masilla.
El matizado de la cataforesis del resto de la pieza se realiza con abrasivo
tridimensional o con esponja abrasiva, ya que proporcionan un lijado suave y se
adaptan mejor a las formas de las piezas. Si se empleasen lijas podria eliminarse la
capa de proteccion anticorrosiva en los cantos vivos de la pieza.
4° Limpieza, soplado y desengrasado
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Con el soplado y desengrasado se elimina el polvo generado en el matizado y lijado
de los posibles dafios que llevase la pieza. Nuevamente se realiza con disolventes
de limpieza y papel o trapos exentos de deshilados.

5° Aplicacion de la imprimacion-aparejo

Es preciso disponer de una superficie adecuada para la aplicacion de las pinturas de
acabado, esta mision la cumple el aparejo, que realiza la funcion de relleno y de
acondicionamiento de la superficie, obteniéndose una superficie lisa y uniforme. Su
aplicacion se realiza con pistola aerografica, y dependiendo del color de la pintura
de acabado, se elegira entre las distintas gamas de aparejos.

6° Limpieza de la pistola

Tras la aplicacion con la pistola aerografica, ésta se limpia para que no catalize el
aparejo en la misma.

7° Lijado de la imprimacion-aparejo

Este lijado, al igual que la mayoria de los lijados en los procesos de pintado, se
realizara a maquina y en seco, ya que obteniendo una calidad superficial igual que
con el lijado al agua, se realiza en menor tiempo y al hacerlo con maquinas que
cuentan con sistema de aspiracion, resulta un proceso mas limpio. Se empleara una
lijadora roto-orbital con una granulometria P400 para acabados monocapa y una
P500 para acabados bicapa.

El hecho de lijar con un grano mas fino el acabado bicapa se debe a que la pintura
monocapa tiene mayor espesor de pelicula que la bicapa (descontando el barniz que
al ser transparente no cubre las marcas de lijado), por lo que es APLICACION DE
APAREJO capaz de cubrir marcas de lijado mas profundas que las que puede
cubrir la pintura de base bicapa.

En aquellas zonas en las que no se tenga un buen acceso con la lijadora, o en los
cantos vivos, el lijado se realizard de forma manual con las lijas indicadas.

COMETIDO DE LAS PINTURAS DE ACABADO

Las pinturas de acabado han de proteger las capas inferiores, y son las encargadas de

proporcionar el color, brillo y dureza definitiva, y soportar las inclemencias de los
agentes externos.

Son parte muy importante de las reparaciones de pintura. Los més pequefios defectos

producen resultados insatisfactorios, de igual forma que los pequenos defectos que
podian pasar desapercibidos con la chapa sin pintar se vuelven incontestables una vez
aplicadas las lacas finales.

Cuestion aparte representa la igualacién de color, tono, efecto especial, brillo y
textura.

De forma que no se aprecien a simple vista las zonas del vehiculo que han sido
reparadas, lo que exigira un buen conocimiento por parte del profesional aplicador no
solo de las técnicas de aplicacion y de los materiales, sino también de buenos
fundamentos de la coloristica.

LAS PINTURAS DE ACABADO

Cada uno de los colores y tonos se consiguen mediante la adecuada mezcla de los
“bésicos” de cada tipo de pintura (nitro, sintética o acrilica), siguiendo las instrucciones
del fabricante de pintura y, en su caso, rectificar adecuadamente la formula base. Una
vez conseguida la mezcla se afiadirdn los diluyentes y catalizadores que se indiquen para
cada producto y condicion de uso (temperatura).

Esmaltes nitroceluldsicos
La preparacion de este tipo de esmaltes se realiza anadiendo la cantidad precisa de
diluyente a la pintura base; su secado es unicamente por evaporacion.

13



La aplicacion se efectia con pistola aerografica y en varias capas superpuestas; es
un proceso largo y costoso, ya que exige un ulterior pulido de las superficies para
obtener brillo.

Esmaltes sintéticos

Los esmaltes sintéticos (resinas gliceroftalicas) pueden ser de dos tipos de secado:
Secado al aire:

Se preparan anadiendo la cantidad adecuada de diluyente, El endurecimiento

se produce por la oxidacion de la resina con el aire.

Secado en horno:

En este caso se afade una determinada proporcion de endurecedor (resinas
melaminicas) que endureceran la pintura cuando ésta se someta a una temperatura
superior a los 50°C.

Esmaltes acrilicos

Los esmaltes acrilicos de dos componentes una vez formulada la mezcla apropiada se
catalizan con la proporcion adecuada de catalizador y se anade la cantidad precisa de
diluyente. Produciéndose el endurecimiento con, o sin, aporte de calor.

Las pinturas acrilicas pueden ser monocapas (esmaltes de brillo directo; color y
brillo), o bicapa; se aplica primero una capa de esmalte sin brillo (s6lo color), y
posteriormente una laca o barniz que proporciona el brillo definitivo.

Acrilicos monocapas

En este caso a la formula preparada se afade
catalizador y diluyente y se aplica con pistola
aerografica. Dicha capa contiene por si sola todas las
cualidades de proteccion y estéticas.

Actualmente, con el sistema monocapa se aplican
terminaciones en colores lisos, pastel o sélidos; es
decir, de pigmentacién clasica como rojos, azules,
blancos, etc.

Hace algunos afios también se pintaron algunos
acabados monocapa con efecto metalizado, pero
actualmente, apenas quedan coches pintados de esta
manera.

Acrilicos bicapas

Actualmente se tiende mas a este tipo de acabados, en los que la pintura mas
externa proporciona todas las cualidades de proteccion y todas las cualidades
estéticas excepto el color. Esta ultima capa es un barniz, y por tanto, para obtener el
color deseado ha de aplicarse con anterioridad una capa intermedia de acabado que
proporciona la cualidad estética del color y en consecuencia, la cubricién de los
fondos.

A esta pintura intermedia se le
denomina base bicapa, que se
obtiene con la mezcla de los
basicos bicapa, y una vez
conseguido el color se ajusta la
viscosidad con la adicién de los
diluyentes apropiados en la




proporcidn justa, para proceder a su aplicacion.

En definitiva, un acabado bicapa exige la aplicacion de dos capas diferentes de
pintura, base bicapa y barniz, cada una de ellas con el nimero necesario de manos.

Es importante recalcar que las verdaderas pinturas de acabado, las que
proporcionan la proteccion, brillo y dureza son, en el caso del sistema monocapa, la
pintura de brillo directo; y en el caso de los bicapas, el barniz. Ambos tipos de
pintura, la pintura acrilica de brillo directo y el barniz acrilico, tienen la misma
naturaleza: son pinturas acrilicas de dos componentes. Por tanto, su aplicacion es
imprescindible para garantizar la proteccion de las piezas pintadas. Por el contrario,
la base bicapa s6lo proporciona el color, y no ofrece proteccion alguna frente a las
condiciones externas, por lo que siempre sera necesario aplicar sobre ella el barniz de
acabado, tanto en piezas exteriores como interiores.

Con el sistema bicapa pueden obtenerse todos los tipos de pigmentacion de acabado
que actualmente se emplean en automocion, es decir, colores pastel, lisos o sélidos,
colores metalizados y colores perlados o nacarados.

Efectos

Efectos metalizados

mediante un especial tipo de pigmentos
consistentes en pequefias particulas de
aluminio que proporcionan reflejos
metalizados. Para producirse este fendmeno el
resto de pigmentos convencionales deberan
tener cierta transparencia de forma que
puedan producirse estos reflejos.

Generalmente las pinturas metalizadas se
pintan en sistema acrilico bicapa.

Efectos nacarados

Los efectos nacarados se obtienen por medio de pigmentos especiales que consisten
en pequefias laminas de mica recubiertas con 0xidos metalicos, formando un diferentes
refracciones y reflexiones de la luz que los atraviesa en funcidon de los espesores de los
recubrimientos de 6xidos metalicos.

Al igual que sucede con las pinturas metalizadas, el resto de los pigmentos deberan
tener una determinada transparencia, para permitir la formacion del efecto. Y también se
pintan con sistema acrilico bicapa; la base del bicapa consiste entonces en pigmentos
convencionales junto con pigmentos nacarados, e incluso existen los denominados
nacarados-metalizados que también incluyen aluminio.

Sistema acrilico tricapa

Cuando el acabado de origen tiene unicamente pigmentos perlados, el efecto de color
conseguido depende del espesor de la pelicula de pintura y del fondo sobre el que se
aplica (en el acabado de origen serd el aparejo aplicado a la carroceria). En el repintado
de este tipo de acabados, es preciso aplicar una base de color homogénea sobre toda la
zona reparada que cubra las masillas y aparejos, antes de aplicar la base perlada. Por
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ello, a este tipo de acabados se les suele denominar "perlados tricapas", "nacarados
tricapas", o simplemente "tricapas".

Hace afios, la Gnica opcion para obtener esa primera capa de color era aplicar una
base de color bicapa cubriendo los aparejos empleados en el proceso de preparacion.

Hoy en dia existe una amplia gama de aparejos que, ademas de cumplir su cometido
de aparejo, pueden servir como base de color para los perlados. Se trata de los aparejos
entonables o coloreables, a los que se les afiade un porcentaje de pintura monocapa, y
parejos coloreados, disponibles en una determinada gama de colores que pueden
mezclarse para obtener el color deseado.

Desde el punto de vista del repintado o sustitucion de piezas de la carroceria, €s
importante diferenciar entre el acabado bicapa perlado y acabado tricapa perlado, ya
que existen importantes diferencias entre uno y otro que repercuten en el proceso de
repintado.

Medios idoneos para la aplicacion de los barnices o lacas

- Los barnices o lacas y los esmaltes se formularan siguiendo estrictamente lo
indicado por el fabricante, en funcién de la temperatura ambiente a la que se vayan a
aplicar (la éptima es de unos 20°C), utilizando el diluyente apropiado, y ajustando la
viscosidad de la mezcla a lo indicado.

- Se regulard la presion de trabajo segun lo indicado, que oscila en funcion del tipo
de pintura y de la extension de la superficie a pintar. Para esmaltes y lacas acrilicas los
valores suelen ser de unos 3 a 5 Kg/cm2 de presion, con boquillas de 1.3 6 1.4 mm de
diametro.

- En el momento de la aplicacion la distancia entre la pistola y la superficie a pintar
ha de ser uniforme (20-25 cm para pistolas convencionales y 10-15 cm para las HVLP).
Para ello se mantendra siempre perpendicular a la superficie, realizando los
movimientos de la pistola de forma que se mantenga esta perpendicularidad; es decir,
con movimientos de barrido del brazo y no con giros de mufieca o del codo.

- Para que la deposicién del material sea uniforme y correcta, el movimiento de la
pistola sera constante y a velocidad adecuada. En las distintas pasadas, el abanico de la
proyeccion aerogréafica ha de superponerse aproximadamente con la mitad de la pasada
precedente. Y para evitar cortes bruscos en la pelicula de pintura se ha de comenzar a
pulsar el gatillo con la pistola en movimiento, y de igual forma al soltar el mismo.

Por otra parte, la calidad del acabado que se consiga, dependera en gran medida de
la limpieza, y, por tanto, ausencia de particulas extrafias con que se realicen las
operaciones de pintura; para lo cual se pondra atencion en los siguientes puntos:

- Correcta preparacion de la pintura; respetando proporciones de mezcla, filtrando
de forma adecuada cada material a aplicar, y manteniendo escrupulosamente limpias
odas las herramientas de aplicacion.

- Exhaustiva limpieza de las piezas a pintar con disolventes para siliconas y grasas, y
finalmente con pafios resinados o atrapapolvos.

- Asegurar una buena calidad del aire de aplicacion; seco, y exento de particulas y
aceites o grasas.

- Uso de ropas adecuadas por parte del oficial aplicador; (antiestaticas para no traer
el polvo), confeccionadas en tejidos de fibra larga para no producir deshilados, y en
tonos neutros o antireflejos para no distorsionar la vision de los colores del vehiculo y
el aplicado.

- 'Y por ultimo y fundamental, buen funcionamiento de la cabina de pintura, lo que se
asegura con un correcto programa de mantenimiento de la misma: limpieza y
sustitucion de filtros, limpieza de la propia cabina, quemador, etc.
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