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OBJETIVOS.

1. Establecer los diferentes tipos de recubrimientos empleados y las funciones
que desempeiian cada uno de ellos en el mercado del repintado automotriz
en México.

2. Describir los diferentes tipos de servicios que se proporcionan en el
mercado del repintado automotriz en nuestro pais.

3. Plantear los tipes de pruebas que se realizan como parte del servicio
técnico.

4. Conocer las caracteristicas de los principales equipos y herramientas
involucrados en un taller de hojalateria y pintura.

5. Sistematizar y ejemplificar el procedimiento optimo de una reparacion
sobre una superficie metilica en un taller de hojalateria y pintura.

6. Puntualizar las recomendaciones en el manejo de los diferentes productos y
equipos utilizados en la reparacién de una colision,

7. Aclarar los beneficios que se obtienen al emplear materiales de alta

produccion para una reparacion en un taller de hojalateria y pintura.
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1. INTRODUCCION.

La pintura ha sido utilizada por el hombre desde los inicios de la civilizacion y hasta nuestros
dias, es uno de los materiales mas familiares y utiles con que contamos. Los tipos de pintura que el
hombre ha desarrollado con el tiempo, son muy numerosos y comprenden desde pinturas sencillas a base
de aceites o resinas naturales, hasta pinturas fabricadas con los materiales sintéticos mas avanzados, pero
todas tienen en comun su funcionalidad que invariablemente son de dos tipos: proteccidn y decoracién, y
segun el uso final de la pintura, se disefian y formulan para cubrir en mayor o menor medida, cada uno de
estos aspectos. A partir de estas dos funciones primordiales, se derivan todas las aplicaciones especificas

de este material.

1. Proteger. La pintura puede brindar proteccion contra una gran cantidad de factores que tienden a
degradar o deteriorar las superficies, tales como el clima, la luz solar, los agentes abrasivos, las

sustancias quimicas, la corrosion, las sales, los microorganismos y mas frecuentemente las colisiones.

2. Decorar. Utilizando el color, el contraste, el disefio, la textura y los efectos de cambio de color, se
pueden embellecer, modificar y realzar los espacios arquitecténicos pudiendo también influir en

nuestro estado de animo v en nuestra percepcidn estética de los objetos.

En el caso particular de las pinturas automotrices se buséa un balance perfecto de las propiedades
decorativas (brillo, apariencia, tersura, color, ¢tc.) y de las protectoras (resistencia a la intemperie, dureza,
flexibilidad, etc.), ya que sus funciones son tanto embellecer ¢l vehiculo y hacerlo atractivo a los
compradores como protegerlo de los agentes destructivos que muchas veces se presentan en forma de
colisiones con otros vehiculos. Casi toda la gente, especialmente aquetlos que han invertido una
considerable cantidad de dinero en un auto nuevo, atienden sus vehiculos y se apresuran en reparar el
dafio, preferentemente de una manera imperceptible o al menos que la reparacidn recobre la apariencia
que tenia el auto justo antes del dafio. En el mundo del arte, una imitacién sea lo buena que sea, se
considera como el peor de los engarfos, como una ofensa al arte; pero en la industria de la reparacion del
automovil, una imitacién perfecta es un arte en si; es el objetivo al que aspira todo pintor de autos, que
debe conseguir imitar lo mejor posible la pintura de acabado original, pues el cliente desea una reparacion
invisible, estas reparaciones se pueden dividir entre pequefios resanes o reparaciones totales de paneles,
ya sean sobre superficies metilicas o plasticas; y repintados completos del automévil. Para efectos de
este trabajo se decidio explicar la reparacion de un panel sobre una superficie metalica con esfume de

color, debido a que es el tipo de reparacién mas frecuente que se presenta.



2. ANTECEDENTES.

2.1 Desarrollo del Acabado Automotriz en Equipo original y Repintado.

Los primeros automaviles eran pintados con brocha y tomaba entre 4 a 8 semanas terminar una
unidad. Subsecuentemente el aceite y barnices fueron reemplazados por materiales de nitrocetulosa de
secado més rapido. Después de la 1* Guerra Mundial hubo un exceso de nitrocelulosa en el mercado
mundial. Una de las industrias que pudo hacer uso de este material fue la industria de la pintura. La
nitrocelulosa disuelta con alcohol proporciona un recubrimiento claro. Después de mezclarse con
diferentes pigmentos es posible lograr una gran variedad de colores. Debido a sus caracteristicas de
secado rdpido la industria automotriz estuvo muy entusiasmada por este producto. Ademds del secado
rapido y la aplicacion con una pistola de espreado hizo posible pintar autos en linea ¢ incrementar la
preduccion drasticamente.

Henry Ford fue el primero en iniciar la produccion en linea usando pintura fabricada a base de
materiales de nitrocelulosa. Tuvo éxito incrementando la produccién de su fébrica de autos a 1000
unidades diarias en pocos afios. )

Por 1930, las lacas de nitrocelulosa fueron usadas a lo largo del mundo en acabados automotrices
de produccién en serie. Este fue un proceso complicado involucrando de 40 a 50 horas por unidad. Adn
asi hubteron 2 principales objeciones para éste producto: el poder de relleno era extremadamente bajo,
por lo tanto era necesario aplicar un minimo de 6 capas, y el nivel de brillo mostrado era bajo, por lo que
era necesaria una intensiva labor de pulido.

Ambos factores constituyeron un trabajo dure y consecuentemente muy costoso. La industria de
pintura empezé a buscar nuevas tecnologfas. Fue en 1935 cuando la industria de la pintura desarrollé un
nuevo tipo de resina alquidilica de la cual surgié un nuevo material el esmalte sintético. Bésicamente
existieron 2 versiones: sintético por secado al aire y sintético por horneo.

Aungue la resina alquidalica fue una gran mejora comparada con la laca de nitrocelulosa, fue
hasta después de la 2* Guerra Mundial cuando la industria automotriz aceptd el esmalte sintético. A
mediados de los afios cuarentas, Ford introdujo los esmaltes horneados basados en resinas alquidalicas las
cuales proporcicnaban un mejor relleno y nivel de brillo. Homcado a temperaturas de 220°F y reduciendo
los tiempos de secado, esta tecnologia incrementé la calidad y la productividad. Durante este tiempo
General Motors decidid no participar con el nuevo desarrollo y permanecid con recubrimientos de laca de
nitrocelulosa. Ford con la instalaciéon de unidades de cabinas de pinturas, homneado y trabajadores

experimentados mejoraron la durabilidad de sus acabados.



En los 50°s, General Motors encontré una solucién en los acrilicos termopldsticos. La principal
ventaja de los acrilicos termopléasticos para G.M., comparado con las lacas de nitrocelulosa, fue que se
obtenia un mejor cubriente y fue reemplazado el trabajo de pulido. Después de pintar el auto, las
particulas de polvo eran asentadas y se aplicaba nuevamente calor. Debido al aito calor, la pelicula de
pintura empezaba a fundirse nuevamenie y permanecia un agradable acabado suave y brilloso. Aunque la
durabilidad no era tan buena comparada con la obtenida en los esmaltes alquidales, las lacas acrilicas
tenfan un aglutinante (resina) muy transparente, lo cual hizo posible usar pigmentos metalicos en la
pelicula de pintura haciendo esto mas atractivo al cliente.

Durante la década de los sesenta los colores metdlicos no fueron muy factibles en los esmaltes
alquidélicos. Ford se interesd en la resina acrilica debido a su pureza y opto por los esmaltes acrilicos
horneados. Los recientes colores metalicos tuvieron una mala calidad de imagen debido a su baja
retencion de brillo y algunos problemas de adherencia. Sin embargo la luz reflejada por las particulas de
aluminio en esos acabados fue popular con los clientes. En ese momento existian dos tipos de acabados
en el nivel de equipo original: acrilicos termofijos y acrilicos termoplasticos.

En los setentas, un nuevo desarrollo llego de Europa y Japon, éste fue el acabado Base de
Color/Transparente (Sistema Bicapa). Primero ¢l auto es espreado con la Base de Color y después es
cubierto con un recubrimiento transparente para dar a los colores metélicos brillantez y durabilidad.

Posteriormente dos o tres etapas de colores perlados aparecieron en el mercado proporcionando
cambios en el color dependiendo del dngulo de incidencia de la luz a través del pigmento. En la
actualidad existen una gran variedad de automoviles con colores de acabado original que incluyen este
tipo de pigmentos, y se espera ver mas acabados exéticos por parte del area de acabado original como
cristales termoencapsulados, estos son cristales en la pelicula de pintura que cambia de color en cuanto el
substrato cambia de temperatura.

Las compafifas fabricantes de pintura actualmente estan produciendo productos con un bajo
contenido de VOC (Contenido de orgénicos volatiles), estos son sistemas de alto contenido de sélidos,
que teducen ¢l consumo de pintura por sus caracteristicas de alto poder cubriente con una minima
emision de solventes y con un tiempo de secado mas ripido para aumentar la productividad de los
talleres. Ademas, los fabricantes de equipo original estAn comprometidos en un 100% a fabricar Bases de
Color base agua para las normas ambientales mas estrictas reduciendo las emisiones de solventes mas de
un 85%. Cuando éste cambio ocurra en nuestro pafs, la industria de la reparacion seguird los mismos
pasos para garantizar las reparaciones, ademas serdn posibles colores més limpios y vibrantes con un
mayor poder cubriente de los pigmentos. Los fabricantes de equipo original estdn también investigando el

uso de recubrimientos de bajo horneo, incluyendo transparentes y recubrimientos con secado por luz



ultravioleta. Los préximos afios en los negocios de recubrimientos y de repintado seran seguramente tan

interesantes o mas que en los altimos 10 afos.

2.2 Recubrimientos.

Los tipos de recubrimientos que estan involucrados en el repintado automotriz son tan diversos
tanto como las funciones que desempefian, de esta forma existe una variedad de capas de productos que
se deben de aplicar sobre ia superficie metilica de un vehiculo antes de que este pueda ser recubierto con
la pintura o acabado que es ¢l recubrimiento que finalmente observamos en una reparacién o acabado

final.

2.2.1 Pintura.

Se puede definir a la pintura como un recubrimiento aplicado como un liquide que
subsecuentemente seca y endurece hacia una pelicula disefiada para proteger y realzar la apariencia de
una superficie sobre la cual ha sido aplicada. Los principales componentes de la pintura son:
2.2.1.1 Resina o aglutinante.
2.2.1.2 Pigmentos.
2.2.1.3 Solventes.
2.2.1.4 Aditivos.

2.2.1.1 Resina o Aglutinante.

La resina esta definida como una porcién no volétil del recubrimiento, es el principal formador de
pelicula de un recubrimiento en la cual todos los otras componentes son afiadidos y la cual determinara
las caracteristicas quimicas de la misma una vez seca. Pueden ser Hquidos viscosos o sélidos quebradizos,
también pueden ser termofijas, es decir, que bajo la accion del calor se endurecen formando moléculas
que primero se descomponen antes de fundirse nuevamente (no pueden ser regresadas a su estado
original); y termoplasticas que bajo la accién del calor pasan a un estado mas o menos viscoso
recuperando su estado original mediante el enfriamiento. El secado o endurecimiento de las resinas se
clasifican en:

I. Secado por evaporacidn de solventes.
2. Secado al aire por oxidacién.
3. Polimerizacién por calentamiento.

4. Polimerizacién por un catalizador.



Las resinas proporciona las siguientes cualidades a la pintura: une las particulas de pigmento.
adhiere el recubrimiento al substrato, proporciona una barrera fisica y quimica para proteger al substrato.
y properciona dureza y resistencia contra la intemperie y productos quimicos. Los tipos mas
frecuentemente encontrados en los productos para repintado automotriz son alquidélicas. poliésteres.

epoxicas, nitrocelulosa, acrilicas y poliuretanos.

2.2.1.2 Pigmentos.

Los pigmentos estan definidos como particulas insolubles de materia colorida los cuales son
dispersados en un liquido para hacer pintura. Su funcién es la de impartir color, proporcionar a la resina
mas poder de relleno, opacidad, efectos especiales, dureza y resistencia a la corrosion , asi mismo pueden
ser de diferentes tipos ya sea por su naturaleza, composicion quimica, opacidad y color. Los pigmentos
mas comunes por su color son blancos, rojos, anaranjados, amarillos, verdes, azules, violetas, negros.

metalicos v perlescentes.

2.2.1.3 Solventes.

Los solventes estin definidos como la porcién liquida volatil del vehiculo liquido de un
recubrimiento. Después de que la resina es producida ésta serd llevada a una viscosidad transportable. La
resina debe ser bombeada a través de tuberias de grandes didémetros desde el lugar donde fue producida
hasta donde los materiales de la pintura son formulados. Los reductores (solventes) son usados para este
fin, y para llevar la pintura a una viscosidad apropiada de espreado. Los solventes se evaporan después de
que la pintura es espreada y no tiene ninguna influencia en las caracteristicas de los recubrimientos. Su
funcion es ajustar la viscosidad el proceso de produccién y posteriormente para su aplicacidn o espreado,
optimizar la nivelacion de la pelicula de pintura himeda y la uniformidad final del recubrimiento en el

sustrato.

2.2.1.4 Aditivos.

Los aditivos estin definidos como sustancias afladidas en pequefias cantidades a un recubrimiento
{usualmente entre 0.1% y 2.0%) para dar una o mas propiedades deseables. Sus funciones son ayudar al
proceso de fabricacion, acelerar el tiempo de secado, mejorar la estabilidad calidad y apariencia en
general del recubrimiento. ‘

En el mercado nacional existen una gran cantidad de marcas y tipos de sistemas de aplicacion.

Los tipos de recubrimientos que se emplean dependen de cada sistema que se proponga. Atin asi algunos



de [os tipos de recubrimientos mas comunes que encontramos en los talleres del mercado del repintado

automotriz nacional son los siguientes:

2.2.2 Tipos de recubrimientos.
22.2.1 Rellenadores de poliéster.

Los rellenadores de poliéster son usados para rellenar irregularidades de la superficie mas
grandes de 10 milésimas de pulgada (mils} de profundidad.

Basicamente existen dos clases de rellenadores, unos basados en nitrocelulosa y alquidales que
poco a poco estin empezando a ser desplazados por primarios de relleno de dos componentes, y del tipo
de dos componentes basados exclusivamente en resina de poliéster insaturada con secado por peréxidos
organicos. Este tipo de rellenadores ofrecen muy buena adherencia sobre la ldmina metdlica de la
camroceria, ademas de que ofrecen un buen nivel de calidad en la reparacion en poco tiempo. Las
propiedades de relleno son excelentes (varios milimetros), cualquier encogimiento toma lugar durante el
curado. Las materias primas de este producto son principalmente resina de poliéster, pigmentos de
bioxido de titanio, 0xido de cromo y talcos como cargas. Un pequeiio porcentaje de peroxido de benzoilo
(1-3%) es usado como catalizador, el cual incluye aditives como plastificantes. Debido al mecanismo de

la reaccion de este rellenador el secado es muy rdpido alin a temperatura ambiente.

2.2.2.2 Wash Primer.

Los washprimers son un tipo de recubrimientos que acondicionan la superficie metdlica desnuda
de la carroceria para promover la adherencia para el sistema de repintado e inhibir el proceso de corrosion
por oxidacidén. La reaccién bisica toma lugar entre una resina de polivinilbutiral y endurecedor de icido
fosférico, también contiene cromatos de zinc como pigmentos anticorrosivos, talcos como cargas y
alcoholes como solventes. Debido a la reaccién, se promueve una excelente adherencia sobre substratos
metdlicos tales como acero, acero galvanizado, aluminio, acero inoxidable, etc; ésta se produce mediante
la modificacién de la superficie del metal de tal forma que el recubrimiento pasa a formar parte del
substrato. La parte orgdnica de los complejos formados por la reaccion son una capa de adherencia ideal
para primarios o acabados de base organica. Cabe mencionar que a pesar del bajo espesor que pueden
llegar a presentar algunos de estos primarios (0.3 mils) realizan un gran desempefio en comparacidn con

sistemas de pintura sin un primario acondicionante del metal de este tipo.

2.2.2.3 Primarios y selladores.



Primordialmente ios primarios son los cimientos de los acabados, son el vinculo entre ¢l substrato
y los acabados. Los primarios son recubrimtentos que tienen la principal funcion de proporcionar una
superficie uniforme para recibir otro recubrimiento, ya sea otro primario o un acabado, deben tener una
buena adherencia a la superficie a ser protegida una vez que ésta ha sido limpiada y preparada de acuerdo
a las especificaciones, en casos especificos deben eliminar o retardar los efectos de la corrosion debido a
la ruptura o de fos recubrimientos subsecuentes como otros primarios o acabados, en esta parte entran
también los washprimers, asi mismo deben tener buena resistencia quimica y resistencia al ciima por un
periodo de tiempo que exceda el tiempo limite de aplicacién de la siguiente capa del sistema.

Existen varios tipos de primarios, cada uno de ellos tienen sus caracteristicas especiales y
ventajas; exislen primarios para pldsticos que pueden ser usados sobre ciertos tipos especificos de
plésticos, ya sean rigidos o flexibles, en los cuales imparten una buena adherencia. Existen primarios
epdxicos que presentan una dureza excepcional, flexibilidad, adherencia y resistencia quimica. La resina
epoxica puede ser entrecruzada con productos de amina, poliamida o isocianato. Los primarios Acidos
estan disefiados para actuar como acondicionantes del substrato metdlico y como primarios, estos ofrecen
una buena resistencia a la corrosién. Los primarios de relleno o "fillers” son catalizados y tienen
propiedades de alto espesor con un minimo de encogimiento; estos primarios deben ser aplicados dentro
del tiempo permitido antes de que ¢l producto mezclado reaccione totalmente y endurezca. Los primarios
de superficie son productos de menor espesor y son empleados para rellenar imperfecciones que
involucren un menor relleno.

Los selladores mejoran la adherencia del acabado, sellan la superficie de pinturas viejas y
proporcionan una barrera para prevenir fenémenos como el sangrado, el enchinamiento, remocion de la
pintura, etc., estdn diseftados para cubrir porosidades de la superficie que puedan producir un efecto de
succién o como cominmente se denomina "rechupamiento”. Los selladores producen una capa delgada
que previene que los solventes del recubrimiento posterior penetren al substrato, esto provoca que el
acabado mantenga su brillo, ademas los sefladores previenen el hinchamiento de las rayas de la lija p;)r la
penetracion del solvente. Ellos contienen mas resina y menos pigmento que los primarios. Las cargas de
pigmentos de los selladores son mas parecidos a esmaltes semibrillosos, mientras que el de los primarios
es mas parecida a pinturas decorativas mates. En afios recientes, los selladores y los primarios han tomado
un significado mas general debido a la proliferacion de substratos. Un sellador ahora puede ser cualquier
recubrimiento que mantiene al siguiente recubrimientc separado del substrato y un primario puede ser

cualquier recubrimiento que proporcione adherencia para el recubrimiento subsecuente.

2.2.2.4 Esmaltes sintéticos y acrilicos.



La mejor propiedad de un esmalte sintético es que ellos virtualmente pueden ser aplicados en casi
cualquier ambiente. Los esmaltes sintéticos no son sensibles a la temperatura ¢ a la humedad y tiene
buena adherencia sobre casi cualquier acabado lijado. Sin embargo, sobre lacas ia adherencia no es tan
buena. El secado en estos esmalte es por oxidacion, el secado se logra mediante la reaccion de la resina
con el oxigeno del aire. Por lo tanto el secado es un poco lento. La pelicula de pintura seca del exterior al
interior. Debido a este secado lento la pelicula de pintura es sensible al polvo. Para poder aplicar un
esmalte es necesario adicionar reductor. La eleccion del reductor dependerd de la temperatura, el flujo de
aire y del tamafio del objeto a pintar.

Para mejorar la durabilidad del esmalte sintético y para acelerar el tiempo de secado, el esmalte
acrilico puede ser usado con endurecedor. Aunque seca més ripido con el endurecedor, para obtener un

alto brillo es necesario dar su tiempo de secado para pulir.

2.2.2.5 Lacas acrilicas.

Las lacas acrilicas fueron desarrolladas a partir de dos problemas que se presentaron con los
esmaltes sintéticos: Para asegurar una mejor adherencia sobre materiales acrilicos usados en el equipo
original en ese momento, y para imitar el efecto metélico usado en el equipo original.

Las lacas acrilicas tienen un secado fisico. La pelicula de pintura se endurece debido a la
evaporacion de los solventes. Para conseguir la velocidad correcta de evaporacion es necesario usar un
solvente balanceado. Un secado muy répido provocara jaspeado y una pobre nivelacion de la pelicula.
Debido a la alta cantidad de solvente que requiere para alcanzar la viscosidad correcta de espreado, el
poder de relleno es muy bajo, por lo tanto es necesario aplicar de entre 4 a 6 capas de pintura.

Los solventes usados en una laca acrilica son muy agresivos. Esto significa que un acabado
existente debe ser aislado o removido para evitar el enchinamiento o arrugamiento, por la misma razon
son necesarios tiempos de oreo mas largos.

Aunque el nivel de brillo inicial es mayor que cualquier otro acabado de nitrocelulosa, &s aun
bajo comparado con otros tipos de acabados en el mercado. Esto significa que el pulido es una obligacion;
éste puede ser realizado uno o dos dias después de haber aplicado la pintura. Ei pulir muy pronto
provocara que baje el brillo debido a los solventes que aiin permanecen en ¢l acabado.

Aungue una gran ventaja de la laca acrilica es su ripido secado, el material es un poco mas caro
debido a su baja capacidad de relleno, el iargo tiempo de oreo entre manos, el tiempo en el trabajo de

pulido y la baja durabilidad comparada con otros materiales.

2.2.2.6 Poliuretanos.



Los recubrimientos de poliuretano fueron desarrollados en los anos sesentas. Sus caracteristicas
son la retencion de un alto brillo, alta flexibilidad, buen poder de relleno, buena resistencia a la abrasion
y buena resistencia quimica y a los rayos ultravioleta. Una desventaja de los poliuretanos es que presenta
mucha cascara de naranja, es decir, no tienen una buena nivelacion de la pelicula, lo cual se dificulta en
una reparacién de un resane, para esto es necesario recubrir todo el panel, ademas algunos tipos se
amarillentaban al ser expuestos a la luz del sol. Estas caracteristicas hicieron a los poliuretanos muy dtiles
para su uso en camiones, autobuses y otros vehiculos comerciales, donde es necesaria una buena
resistencia quimica.

El secado de los poliuretanos es mediante la reaccion de la resina con un endurecedor
(catalizador). Tanto el endurecedor como la resina contienen solventes los cuales evaporan v no tienen
influencia sobre el resultado final.

Es importante mezclar el endurecedor y la pintura en la relacién de mezcla correcta; demasiado
endurecedor resultara en una pérdida de brillo, y si no es afadido suficiente endurecedor, la durabilidad

del acabado es reducida drasticamente.

2.2.2.7 Acrilico Uretanos.

El siguiente desarrollo a partir de los poliuretanos fueron los acrilicos uretanos, los cuales tiene
las caracteristicas de un poliuretano pero sin la restriccion de demasiada cascara de naranja y pueden ser
usados en resanes. .

El desarrollo fue debido al deseo de combinar las caracteristicas de la laca acrilica con las buenas
propiedades de un poliuretano. La parte acrilica dard la brillantez y prevendra el amarillamiento. La parte
uretano de la resina dard [a resistencia quimica, la dureza, resistencia a la abrasidén y facilidad en la
limpieza. Los acrilico uretanos imitan a los materiales de equipo original acteales muy cercanamente.

El proceso de curado empieza tan pronto como el endurecedor es mezclado con la pintura. Para
alcanzar los méximos resultados, la mezcla debe ser exacta y el material debe ser aplicado lo mas pronto

posible después de haber sido mezclado.



3. ASESORIA Y SERVICIOS TECNICOS.

Actualmente la industria del repintado automotriz en México ha alcanzado una gran diversidad en
cuanto a lo que sistemas de aplicacion y tipos de mercado se refiere. Desde pequeiios talleres de muy
poca infraestructura hasta talleres de una alta produccion en cuanto a unidades reparadas con un nivel de
especializacion tal que requieren productos con las caracteristicas del mejor desempefio y de la mejor
calidad posible que pueda ofrecer el mercado actual.

Debido a que el mercado del repintado es tan extenso, existe una gran diversidad de marcas con
diferentes tipos de sistemas para satisfacer las necesidades de los diferentes tipos de talleres que realizan
las diferentes reparaciones que surgen actualmente; y es por esto, que al ser un mercado tan competido, se
tenga la necesidad, como distribuidor de este tipo de productos, de poder ofrecer ademas de una buena

calidad en sus productos, asf mismo, una buena calidad en sus servicios.

3.1 Segmentacién de talleres.

Actualmente en México existen, como ya se dijo anteriormente, una gran diversidad de tipos de
talleres, los cuales se pueden clasificar en cinco diferentes clasificaciones con respecto a las
caracteristicas que presentan en cuanto al equipo empleado, principales necesidades, tipos de
reparaciones que realizan y produccién mensual de las mismas, dependiendo del tipo de taller al cual se
requiera dar servicio, se propondra el sistema adecuade de pintura para las caracteristicas y necesidades
del mismo. La clasificacion empleada en la compaiiia abarca las caracteristicas de los talleres que
actualmente existen en nuestro pais y se muestran en la tabla 1.

Ya que dentro de una misma linea de pintura, no todos los sistemas tienen las mismas calidades,
rendimientos, y cualidades en general de desempefio en el proceso de produccidn, se tomard muy en
cuenta el tipo de taller y las caracteristicas que éste tenga, cabe mencionar que muchos de los talleres de

nuestro pais pueden encontrarse en clasificaciones intermedias de las enlistadas en la tabla 1 y entonces
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entrara en consideracion el criterio del técnico, asi como las necesidades especificas del propietario del
taller o del pintor del mismo para recomendar el sistema de pintura adecuado; ademas de que la actual
demanda por reparar vehiculos de modelos cada vez mas recientes con colores muy limpios ha orillado a
los talleres de hojalateria y pintura a tener que realizar reparaciones en este tipo de vehiculos implicande
con esto que los mismos pintores tengan que recurrir a materiales que por el tipo de aplicacion que

requiersen no sea del uso comun para ellos como lo son los esmalies de acrilico uretano. ya sea

pigmentados o transparentes.

TIPO DE EQUIPO DEL NECESIDADES TIPO DE PRODUCCION
TALLER TALLER DEL TALLER REPARACIONES| DEL TALLER
MENSUAL
AA Cabina, Equipo de|Productividad. 80% Resanes. Mas de 100
Enderesado, Maquina | Color. 20% Generales.
de Soldar, Pistolas de | Servicio.
Gravedad de buena
calidad, Flujo en el
taller con zonas de
trabajo bien definidas.
A Cabina o Cuarto de|Productividad. 70% Resanes. B0-150
Pintura, Equipo de|Color. 30% Generales.
Soldar, Pistolas de|Servicio.
Gravedad de buena|Flujo de produccién.
calidad, Equipo de|Planificacion de
enderesado. estaciones de trabajo.
B Taller con techo y|Color 60% Resanes. 40-90
piso de concreto. Servicio 40% Generales.
Productividad. Precio.
C Taller con techo|Color 20% Resanes. 10-50
parcial. Precio 80% Generales.
b Taller sin ninguna | Precio 10% Resanes. 2-10
estructura. 90% Generales.

3.2 Tipos de servicios.

Sea el tipo de taller que sea, las principales necesidades que deben ser resueltas y los servicios

que solicita un taller o pueden ser proporcionades por un distribuidor de pintura o por la compaftia

productora son:

Tabla 1. Segmentacién de Talleres.




3.2.1 Servicio de igualado exacto. Este punto es el mas importante en un taller de hojalateria y pintura,
ya que el cliente final lo que pide es una reparacién que sea invisible, con un color aplicado que sea
exacto al color original de su vehiculo. Aunque el producto aplicado sea de la mejor calidad en el
mercado, si el color igualado no ajusta al color criginal dei vehiculo no servird de nada ya que el dueiio
del vehiculo no lo aceptara.

3.2.2 Materiales de calidad. Esto se refiere a una bucna presentacion del acabado, es decir, que el brille
que presente, la nivelacion de los materiales y la apariencia en general de la reparacion sean la mejor. La
duracién del acabado o de los materiales, esto es, que el acabado (el brillo, el color y en general la
apariencia actual recién aplicada de la reparacién) permanezcan invariables durante el mayor tiempo
posible; esto viene de la mano con la solicitud de una garantia en cuanto a los sistemas de pinturs
propuestos por el distribuidor; al ofrecer el distribuidor una garantia ofrece también la seguridad de poder
trabajar con sus materiales y al mismo tiempo ¢l cliente (el taller) podra ofrecer garantia de sus trabajos a
sus clientes (cliente final); esto es frecuente en talleres de servicio de agencias automotrices y talleres que
trabajen para aseguradoras.

3.2.3 Precio. Es comiin encontrar como una objecidn, que antes de la adquisicién de un producto nuevo
se pida una referencia del valor o del costo involucrado al material empleado en una reparacién. En
general, el costo de los materiales debe ir de acuerdo con la calidad de los mismos y con respecto al valor
del trabajo que se haya realizado, es decir, de acuerdo con el costo que el pintor vaya a cobrar por Vel
trabajo realizado; ademas el costo del material debe estar en el rango de precios de productos de btms
marcas de la competencia de [a misma calidad. Dentro del servicio que involucra al precio del producto,
es comun encontrar que algunos distribuidores proporcionen un descuento a los talleres que atienden, esto
es con el fin de poder obtener pedidos mas constantes de los clientes ya que en algunas veces el descuento
unicamente aplica a pintores y hojalateros y no at resto de los consumidores.

3.2.4 Servicio de entrega de materinles. Es totalmente necesario que parte del servicio de un
distribuidor de pinturas incluya el reparto a domicilio de sus productos con el fin de poder captar los
pedidos de cada uno de sus clientes, ei reparto debe realizarse eficientemente en forma ripida y con los
productos exactos que el cliente pidid,

3.2.5 Capacitacién en planta. Aunque este tipo de servicio no es muy solicitado, en algunas ocasiones
los pintores o propietarios de talleres desean respaldo por parte de la planta, tanto a sus productos como a
capacitacion. Para esto se cuenta con un centro de entrenamientc en operacion de clase mundial para el
ramo de repintado automotriz. En é| se imparten cursos de capacitacion para los concesionarios y talleres.
La compafiia entrenara para el concesionario a un colorista y a un visitaddr sin costo la primera vez, en lo

que se refiere a los cursos basicos. Cualquier entrenamiento adicional tiene un costo asignado. Por lo
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tanto se recomienda y propone al concesionario seleccionar y mantener lo mejor posible su personal. Al
concesionario se le entrega un perfil de los puestos. Todo el personal antes del entrenamiento presenta un
examen de aptitud para el puesto a ocupar y deberén pasar el examen antes de entrar al entrenamiento. La
compafiiia ofrecera 4 diferentes cursos de capacitacidn. Trimestralmente se entrega un programa con
fechas y costos de los diferentes cursos que se ofrecen. El personal que atiende a los clientes finales debe
estar certificado por la compafiia por medic de un examen.
3.2.6 Servicio técnico. En los nltimos afios se ha proliferado el agregar, como un servicio, el respaido
técnico de los productos directamente de las compafiias. productoras o de los distribuidores de dichos
materiales, mediante visitas programadas de técnicos que son considerados como personal calificado para
llevar a cabo la capacitacion en campo; estan especializados en el use y aplicacién de los productos
comercializados para el ramo de repintado automotriz que promueven a los clientes que el distribuidor
esta atendiendo con el fin de resolver algunos problemas que puedan surgir en el manejo de los productos,
o para ayudar a localizar y promover la compra de las pinturas en talleres que no estén consumiendo y se
pretenda que sean clientes del distribuidor.

Estos servicios traen como consecuencia que ¢l concesionario de la tienda, primeramente tenga
que capacitar en forma adecuada a su personal para que conozcan los materiales ¥y puedan manejarlos y
recomendarlos en forma eficiente. El personal involucrado en una tienda de pintura debe de ser el

siguiente:

3.2.6.1 Igualador.- Todo concesionario tiene un colorista con suficiente experiencia en tgualacion de
pintura automotiva ya que las tintas de pintura automotiva tienen diferentes caracteristicas a las demds
pinturas como decorativas por ejemplo, debe conocer especialmente el desempeifio de las tintas de la linea
de pintura en cuestion. Una actitud positiva para llevar a cabo sistemas avanzados de igualacidn, ya que
algunos igualadores tienen la costumbre de igualar un color en forma empirica y en algunos casos se
niegan a emplear técnicas avanzadas de igualacion. Que tenga la habilidad de manejar nimeros para
cuentas simples incluidas en las técnicas de igualacidn.

3.2.6.2Técnico.- Debe contar con experiencia en aplicacién de pintura automotriz de 1 y 2 componentes,
y lo mas importante es que conozca los productos de la finea en cuestién. Debe tener la habilidad de
transmitir sus conocimientos (capacitar a pintores y facilidad de palabra), asi como una actitud positiva
para aprender vy llevar a cabo sistemas de reparaciones de alta productividad. Deberd tener una buena
presentacién, ya que el técnico serd la presentacidn de la cbmpaﬁia y del distribuidor ante el cliente.
3.2.6.3 Repartidor o visitador.- Esta persona se encargara de apoyar a los clientes con servicio mediante
una labor de recorrido de talleres en forma diaria para tomar pedidos, recoger muestras de colores y

entregar los productos que le hayan pedido con anterioridad. De preferencia deberd contar con
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conocimientos en repintado automotriz y en especial debera estar capacitado en los productos de la linea

de pintura en cuestion.

El personal de la linea automotiva deberd estar enfocado exclusivamente en repintado automotriz
y no a la venta de otras lineas o productos que puedan desviar la atencion hacia otro objetivos no

planteados, ya que éste mercado, como se dijo anteriormente, s muy competido.

La tienda o el distribuidor, para poder ofrecer estos servicios tiene la responsabilidad, como ya se
menctond antes, de capacitar a su personal, enviando a cursos de capacitacién a sus trabajadores de
acuerdo & la actividad que llevaran a cabo en la tienda. El personal podra tomar el curso de igualacién o
de producto basico o ambos lo cual ayudara en gran medida al manejo y recomendacién de los productos,
posteriormente con el paso del tiempo se deberd enviar a los trabajadores a cursos de actualizacion para
un desarrollo posterior al curso bédsico, ya que constantemente aparecen nuevos productos ¥y técnicas para
fa aplicacion de los productos. Estos cursos son impartidos en el centro de capacitacion de la compaidiia, el
cual cuenta con técnicos instructores especializados en la ensefianza de los productos de las lineas de

pintura.

En lo que se refiere al equipo con el que contara la tienda y personal de la misma, se considera
como una de las herramientas mas (tiles para el igualador la maquina mezcladora, en ella se encuentran
_ todas las tintas de la linea de pintura y en algunos casos algunos primarios. En esta maquina los botes
cuentan con una tapa especial que tiene incluido un agitador de hélice, para mezclar perfectamente bien
cada una de las tintas, y un gatillo para la dosificacién de la pintura, lo cual evita el derramamiento de la
pintura o primarios y controla la cantidad de producto vertido a la hora de hacer un trabajo de igualacién;
en esta maquina, cuando se enciende, todas las tintas comienzan a ser mezcladas al mismo tiempo para
homogeneizar cada una de ellas, ademds la miquina ayuda a no desperdiciar pintura por derramamiento.
Estas caracteristicas la hacen una herramienta muy importante en el caso de llevar un mejor control del

inventario de los materiales en la tienda o en un taller.

El técnico debe contar con un equipo completo de aplicacidn, incluyendo pistola de aplicacion,
mascarilla de carbdn activado, lijas, reglas de medicién, taquetes, etc. Tanto para que el repartidor y el
técnico se puedan transportar a los talleres es necesario que cada uno de elios cuente con un vehiculo; el
repartidor, por la naturaleza de sus actividades, se recomienda en comiin el uso de una motocicleta ya que
es rapida y econdmica. Por dltimo y mas importante, la tienda deberi contar con ia linea completa de

productos, es decir, no deberd existir ningun faltante de material para poder dar un servicio 6ptimo.



3.3 Servicio técnico.

Previamente, antes de iniciar cualquier ofrecimiento de material, es necesaric conocer a la
competencia de la zona. saber que sistemas estin ofreciendo y localizar la ubicacion de sus tiendas. Asi
mismo, es necesario localizar a los talleres prospectos. Esto lo levara a cabo ¢l personal de la tienda, y de
preferencia, con ayuda del técnico de ia compaiiia, mediante un censo de su territoric. Es imprescindible
saber que tipo de talleres son los prospectos, con respecto a la segmentacion de talleres, para asi poder
ofrecer el sistema que a ellos les convenga, los principales datos que se obtienen de un taller son los

siguientes:

3.3.1 Diagnéstico para taller de repintado automotriz.

1. Datos del Taller. Nombre del taller, domicilio, nombre del propietario, pintor o contacto en el taller.

2. Seguridad. Verificar si el personal utiliza Overol antiestdtico o sin pelusa, mascarilla para solventes,
cubre bocas anti-polvo al iijar, guantes de hule y lentes de seguridad al manejar pintura y para pintar. Si
existen extinguidores para fuego tipo ABC revisados periédicamente, un deposito especial para trapos o
estopa con solvente, regadera para emergencias, lavaojos y botiquin de primeros auxilios. El personal
debe saber usar los extinguidores, no fumar en donde hay pintura y solventes y colacar los trapos con
solvente en un recipiente seguro.

3. Productos utilizados. Revisar si los productos que utilizan son de buena calidad y son adecuados para
el trabajo que se realiza. Si los sistemas que utilizan son de uno o dos componentes tanto para |os
primarios como para los acabados, esto, al igual que el punto anterior da una idea del tipo de calidad que
ofrece a sus clientes. El proveedor de pintura actual al que consumen cuenta con tienda exclusiva y razén
por la que consumen (precio, calidad, servicio, crédito, igualado, cercania, etc.)

4. Equipo y proceso. Verificar si el personal cuenta con pistolas para cada tipo de producto o la limpia
perfectamente antes de cambiar de producto. §i cuenta o no con laboratorio de igualacién. Si el personal
mezcla v filtra la pintura antes de aplicar. Tiene una técnica establecida para cada tipo de reparacidn y
producto. El 4rea de pintado esta ordenada, limpia y libre de palve ambiental, bien iluminada y aislada.
Usa aire libre de agua y aceite. Si su compresora desarrolla la presitn necesaria en la pistola.

5.” Capacitacion. Verificar si el personal esta capacitado y actualizade en materiales, técnicas de
reparacion e igualado, y en sistemas de aplicacion.

6. Calidad. Revisar si se tiene un sistema para el aseguramiento o control de la calidad y si se otorga

garantia al cliente.



7. Productividad. Lleva un registro del nimero de trabajos realizados por semana divididos en resanes y
generales, de los materiales o sistemas utilizados por tipo de trabajo y de mermas y desperdicios.
8. Precios. Costo por resanes (salpicaderas, toldo, cofre, cajuela, etc.) y por pintura general, para cada

sistema que use.

Una vez localizados y segmentados los talleres se podrd empezar a hacer presentaciones de los
productos y de los servicios que ofrece el distribuidor. El técnico de la compaiiia se encargard de empezar
a visitar a los talleres y dar seguimiento inicial de lo que resulte de estas presentaciones. Los objetivos
principales del servicio técnico que realiza el técnico sonll
I. Orientar y capacitar al personal del distribuidor en el campo.

2. Evaluar el trabajo del personal del concesionario en lo que se refiere a las aptitudes y actitudes para
aprobar o promover la capacitacién.

3. Captacién de nuevos clientes via el censo de talleres de repintado automotriz.

4. Recomendar al concesionario los sistemas requeridos en su territorio dependiendo del tipo de talleres
que se encuentren en la zona, ast como el use apropiado de los mismos a los clientes nuevos y ya
existentes.

5. Promover la venta de productos para el repintado automotriz a nueves talleres mediante
demostraciones de los mismos.

6. Resolver los problemas que surjan en el campo en cuestiones de la aplicacion de fos productos.

7. Ayudar a realizar el cierre en 1a venta de los productos o sistemas dentro de un taller por cuestiones

técnicas y de servicio.

3.4 Demostraciones.

Se le llama demostracion a la presentacion y aplicacion de un producto o sistema propuesto a un
taller como un apoyo al distribuidor para la venta de los mismos y su consecuente uso en las reparaciones
que realicen en forma cotidiana; la demostracidén incluye tanto la aplicacién del sistema como la
explicacion de cada uno de sus pasos, incluyendo claramente el nombre correcto de los productos, las
relaciones de mezcla, preparacion previa de la superficie para cada uno de ellos, caracteristicas generales
de los beneficios de cada producto, ventajas en su uso asi como en la economia, ahorro de material,
abatimiento del tiempo de reparacion, calidad impartida en la reparacion, etc. La demostracién se realiza
por lo general en resanes, ya que es en estos donde el proceso productivo del taller se demuestra mejor el
desempeiio del producto que en un repintade de un auto completo, ademds de que se simplifica la

preparacion de la superficie e invelucra un menor tiempo de reparacion. El apoyo para demostraciones



solo serd en talleres que no estén siendo atendidos por otro concesionario. Es responsabilidad del técnico

de la compaiiia llevar a cabo Ia aplicacion de 1a demostracidn con el apoyo def técnico de la tienda.

Uno de los principales obstaculos que un técnico encuentra en el mercado al ofrecer productos de
alta calidad es el precio, la situacién econdmica de nuestro pais ha obligado 2 los propietarios de
vehiculos, en €l momento de sufrir un dafio en su auto, es el de buscar un precio lo mas accesible posible
para poder reparar su vehiculo, asi misma los talleres de hojalateria v pintura se ven obligados a emplear
materiales de baja calidad en las reparaciones que realizan, involucrando un aparente bajo costo de
inversidn inicial. Los pintores, en la mayoria de los casos, toman mucho en cuenta ¢l precio que presentan
los materiales de alta calidad por bote cerrado sin tomar en cuenta el costo por litro listo para aplicar asi
como los rendimientos que presentan una vez ya mezclados; el costo por litro listo para aplicar de un
producto se define como ¢l costo que presenta un litro de un producto ya mezclado con su endurecedor v
reductor segiin sea el caso. Cada marca tiene diferentes sistemas que a su vez pueden tener diferentes
calidades en su formulacidn; la mayoria de las veces el contenido de sélidos de los productos determina el
rendimiento de los mismos. En la Figura ! se muestra una bitdcora de consumo de materiales de la linea
Sikkens en ella se encuentran listados los diferentes productos de los sistemas que pueden ser
recomendados en un taller, asi mismo se indica ¢l precio por mililitro de cada producto, esto tiene la
finalidad de que, durante una demostracién, se pueda llevar a cabo un registro de la cantidad en mililitros
de los materiales usados en una reparacion y con este registro se pueda obtener el total del dinero
invertido en el material para la reparacion en curso y el pintor pueda tener una mejor apreciacién de los
rendimientos de los productos, la cantidad de material que debera adquirir en una reparacién similar y la
cantidad de dinero que a €l le estar4 costando para realizar la reparacion.

Por ejemplo, el caso de una reparacion en un resane de una salpicadera de un Cavalier, modelo
1997, de color marr6n perlado de nombre Rojo Toreador; si quisiéramos comprar medio litro de este
color en base de color para la reparacion, esta nos costaria $ 366.50 mas iva, evidentemente es demasiado
dinero para una reparacién de ese tipo ademés sin contar que este precio no incluye el reductor para la
pintura, el primario y demds complementos que se requieren para la reparacion; por otro lado es evidente
también que un litro es demasiada pintura para esta reparacion. En la biticora se muestra la relacion de
los materiales que se utilizaron para ia reparacién del resane del ejemplo, desde la aplicacidn del
rellenador de poliéster conocido como Half Time, pasando por el primario de relleno Autosurfacer 940
HS, la base color Autobase P4 y el transparente de acrilico uretano Autoclear 1. El costo total del material
asciende a menos de § 180.00 con iva incluido con un consumo de 80 ml de base de color, lo cual

demuestra la rentabilidad de los productos de altos séiidos; por lo tanto el costo inicial por bote cerrado



de una pintura de alta calidad pueda parecer elevado pero su rendimiento serd mayor, principalmente por

la cantidad de pigmento incluido; esto no solo se traduce en un ahorro de material ya que para cubrir la

misma drea se requerira de una menor cantidad de producto que con un material de menor cubriente, sino

también en que el pintor comprard una menor cantidad de pintura para realizar su trabajo, asi mismo el

niimero de manos de aplicacidn se reducird, y por io tanto el tiempo invertido en una reparacion se

reducird también aumentando las posibilidades de crecimiento en la productividad del taller. Todas estas

ventajas hacen de un producto que inicialmente habia sido considerado como carc se convierta en una

excelente opcién de material de trabajo. Estas ventajas deben ser expuestas al pintor de una forma

sencilla para que le parezca atractiva la idea de cambiar de marca.

AKZO NOBEL COMEX, S.A.DEC.V.

CONSUMO DE MATERIALES (Por Mililitro)

S 1 K KENS A LI A DO S
MATERIAL Cap. | Cant. Ut |Precioxml. | Coslo MATERIAL Cap [Cant. Ut. |Praciox mi.| Costo

lAutobase P1 lgualado Lt 0.418 Polistop 1.55k 0.126
IAutobase P2 Igualado Lt 0.533 Priming F 680 ?;L 0.135
Autobase P3 Igualado Lt 0.623 Thinner 680 GL 0.040,

utobase P4 gualado Lt 80 0732 Primer PO LT 0.269

utocryl P1 igualade Lt 0.388 Kombt 200gF. 0.156
Autocryl P2 Igualado u 0.392 Awosurtacer Flex  |LT 0309
[Autocryl P2 lgualado [T 0.423 Guanta Blanco Par 1.50
[Autocryl P4 lgualado Lt 0.455 Masc. Cubre Polvo |Pza. 270
[Autociear | GL 100 0848 $84.80 Half Tima 1.8kg 80 0.108] $6.49)
MS 1000 GL 0812 Coladores Pza. 0.46
FIX 790 848 Lt 0.039 Lija 80 Orbital Pza. 8.55
Sealer Transp GL 0.293 Lilja 120 Orbital Pza. 303
[Accelerador 889 GL 0.204 Lija 180 Orbital Pza. 3.03
Hard. MS Todos GL 0.365 Lija 220 Orbital Pza. 3.03
1.2.3 Reducar Todos GL 0.101 Li§a 320 Orbétal Pza. 3.03
SRA GL 0.219 Lija 400 Orbital Pza. 3.03
JExtratop 250ml 0.788 |Li]n Agua 320 Pza. 421
[Wash CR GL 0171 Lis Agua 400 Pra. 4.21
Wash EM GL 0171 Lija Agua 500 Pza. 4.21
[Wash HARD. GL 0.178 Lia Agua 600 Pza. 421

'S/Nonsand. 250mi 0.328 Lija saco 80 Pza. 1 466| $465
A/S/Non Hard. GL 0.296 Lija seco 120 Pza. 1 417] $417
M 600 GL 50 0.058] %290 Lija seco 220 Pza. 1 417 $4.17
w GL 0.062 Lija seco 320 Pza. 417
Elast O Act. LT 0.370 L§a seco 360 Pza. 417
[Colorbulid Filler GL 0.314 Lia seco 400 Pza. 1 417 $4.17]
Colorbudd P.SurfAct. |[189LT 0.295 Papel V. 67 Metro 029
[Colorbuild P.Surf.End. {1.89LT 0.367 lPapeI V. 18" Metro 0.87
Cotorbud P.Seal.End. [189LT 0367, [Popel V. 36 [Metro 1.75
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Autosurfacer 340 HS GL €0 0.257| §1542 Plastico Metro 144
Autosurfacer 340 Hard. GL 20 0.273] $546 Fibra Bla. Pza. 7.76
Autlobase Reducer GL a0 0.109| %872 Fiora Gris. Pza, 7.08
Autocryl Reducer LT 20 0109 $218 Fibra Roja Pza. 6.13
Ptastoflex GL 0.384 Tack Cloth Pza 5.69
Autocryl End. 1.89LT 20 0404 $808 Economizer Pza. 0.33

Prap Wipe Pza. 122
TOT. GRS. UTIL. [ I 430|COST. GRS ] $127.56 TOT. PZA UTIL. ] 4ICOST.PZA. $ 23.66
COSTO TOTAL DE MATERIAL CON IVA : $ 173.99 PRECIO POR REP. COBRADA AL ;:LIENTE 400.00
TALLER Neat NO. DE PIEZAS: ] una
OPERADOR COSTOREP. T. CONTRA MATERIAL EN % | 43.47%
ORDEN NO. FECHA: ]24 de Agosto de 2000
PLACAS LHV9367 OBSERVACIONES:
MARCA Y ANO Cavalier 87
DESCRIPCION TRAB. | Resane en salpicadera izquierda.
CODIGO PINTURA 53-WA307D

Figura 1. Bitdcora de consumo de materiales linea Sikkens.

4, PROCESO DE REPARACION.

Los principales pasos en un sistema de repintado son los siguientes:

4.1 Limpieza y Desengrasado.
4.2 Enderezado de la abolladura.

4.3 Lijado.

4.4 Rellenador de poliéster.

4.5 Empapelado.
4.6 Espreado.

La actual proliferacion de talleres de hojalateria y pintura, que en muchos casos carecen de una

estructura bien definida asi como de personal calificado para poder realizar las reparaciones en los

vehiculos ha traido como consecuencia que se presenten anomalias en los acabados o en cualquiera de las

capas de productos empleadas en una reparacion; estas anomalias, desperfectos o fallas en una reparacion

pueden ocurrir en forma inmediata durante el proceso de la reparacion o en un tiempo determinado

posterior a ésta, y la mayoria de las veces éstas fallas ocurren debido a un uso inadecuado de los

productos, a una mala recomendacidn de los mismos o a una inapropiada preparacidn tanto de los

productos como de le superficie a reparar y debido a esto se pueden presentar diversas fallas desde la

lamina desnuda, pasando por el rellenador de poliester y en todos los recubrimientos aplicados en una

reparacion. Los principales problemas y su descripcién que se presentan durante una reparacion de

pintura se enlistan en la tabla 2; a lo largo de este trabajo se volveran a enlistar los mismos problemas en

cada uno de los pasos de una reparacién pero con sus respectivas causas mas frecuentes,



1.1 Limpieza y Desengrasadae.

Se define como contaminante a aquella sustancia que al entrar en contacto con alguna otra
sustancia la convierte en impura, sucia o initil para su uso. La materia exirafia o contaminante es la fuerza
motriz para crear criteres y se encuentra usualmente en el centro del criter. En el caso de silicon, grasa,
aceite o una particula de polvo, una baja tension superficial se extiende radidlmente creando un drea
circular de vn material de baja tension superficial. Esto induce al recubrimiento a fluir lejos de la regién
de tensién superficial baja hacia la masa de mas alta superficie del recubrimiento. La imteraccion de estas
fuerzas resulta en una tipica protuberancia circular alrededor del créter. De esta forma los contaminantes
a menudo resuitan en crateres u ojos de pescado y pueden dirigir hacia otros problemas a largo plazo

debido a no desengrasar el substrato o haciendo el proceso inapropiadamente incluyendo los problemas

de la tabla 3.

PROBLEMA DESCRIPCION.

Baja adherencia. [ Sobre pequefias o grandes areas, una capa de pintura se desprende por si misma del substrato originando
algunas veces se afecten varias capas del sistema de pintura.

Ampallamiento. La superficie muestra pequefas burbujas, separadas o en grupos. Esto acurre bajo el acabado entre las
capas intemnas. Si se abre cuidadosamente una de las burbujas sc podrd ver la capa en la cudl se origina
la ampolla. El ampollamiente es causado per humedad o contaminacion debajo de la pintura la cual
induce al sistema de pintura a clevarse en forma circular, normaimente, después de un largo periodo de
tiempo.

Jaspeado. La capa de pintura fresca recidn aplicada tiene una apariencia lechosa, Este problema puede ocurtir con
productos de secado répido y productos de dos componentes.

Cuarteaduras. Después de un tiempo, un patrén de finas cuaricaduras aparccen cn la superficic de la pintura. Esto

eventualmente desarrollara en griefas que correrén a través de las capas de pintura.

Despastillamiento.

Una pedazo pequefio de acabado parece haber sido desprendido del substrato. Algunas veces el
recubrimiento de rellenador ha sido roto también. Esto es I causado por impacto de piedrmas.

Veteado, Este problema ocurre Gnicamente en pinturas metélicas. La piniura fresca mugstra ligeras diferencias de
color. Durante o después de la aplicacién de la pintura aparecen manchas claras v obscuras o franjas.

Cjos de pescado. | Esto ocurre cuando la superficie himeda aplicada se Hlene con pequefios hoyos, & veces ¢l substrato es
visible en el fondo del criter. .

Diferencia de | El tono del color del drea reparada no concuerda con ¢l color original. Algunas veces esto os causado

color. por [lelacion de pigmentos en la pintura fresca La mayoria de los colores consisten en la combinacion
de diferentes pigmentos. Cada pigmento tiene su propia gravedad especifica. Los pigmentos mas ligeros
flotardéin en la superficie de la pelicula de pintura himeda. Este proceso puede afectar ¢l color final

Pobre Después de un tiempo considerable, 1a pelicula de pintura o recubrimiento ain no ka endurecido.

endurecimiento, Fdcilmente se puede hacer una marca presionando la superficie con la ufia del dedo.

Briseado. El material pulverizado por la pistola cae sobre la superficie fresca y no es absorbida. La superficie
pintada adquiere una apariencia seca (brillo bajo) debido a que las pariiculas de pintura ssca se han
pegado aella.

Polvo o basura. Particulas de polvo cacn y son alrapadas sobre la pelicula de pintura fresca mientras ésta s¢ seca.

Flotacién de La mayaria de los colotes consisten en la combinecidn de diferentes pigmentos. Cada pigmento tiene su

pigmentos. propia gravedad especifica. Los pigmentos mas ligeros flotaran en la superficie de la pelicula de pintura
humeda. Este proceso puede afectar el color final.

Baja de brillo. La pintura fresca presenta un brillo bajo.

Bajo cubriente.

El substrato es visible a través del acabado. Usualmente ocurre sobre superficies dificiles de esprear o
sobre Angulas y filos.

Enchinamiento. Durante la aplicacion, ¢l substrato es parcialmente disuclto apareciendo un |evantamiento del substrato.
Ciscara de | La capa de pintura recién aplicada presenta una baja nivelacion asemcidndosc a la céscara de una
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naranja.

naranja

Puntos de atfiler.

Pequenios orifictos de entre 1764 in a 1/4 in pueden ser observados cn la superficie del acabado. Si ¢l
orificia ¢s agrandado con un pequeda alfiler, se podrd ver el recubrimicnto en la cual se origina el
arificio.

Oxidacién. La pintura ha sida forzada a elevarse en pequenas dreas, en patrones exlendidos o como ampollas. Si se
perforan se encontrara el oxido y algunas veces humedad en el metal.

Escurridas. L2 acumulacién de pintura en un drea es al que el recubrimiento cmpicza a escurrirse mientras esia
himeda. Esto ocumme principalmente en superficies verticales.

Burbujas de | Se pueden observar pequeiias burbujas sobre Ia superficie que se esta secando.

solvente.

Marcas de apua. Se puede observar sobre el acabado ¢l contorno de agua cvaporada.

Arrugas. La superficie de la pintura finalmentc después de su secado adquicere una apariencia ondulada

Mapeado. El contorno de un recubrimiento intcrro del sisterna puede ser visto en ¢l acabado, o son visibles marcas
de lija alrededor de |a reparacién original.

Sangrado. Los recubrimientos recienternenie aplicados muestran una decoloracidn tocal. El recubrimiento absorbe
pigmentos o polvo de las capas de pintura o primarios inferiores.

Caleado. Una capa de polvo aparece sobre la peliculz de pintura. Este polvo da una apariencia vicldcea, azil
obscura y marron en particular. Ei clima y la edad afectan el efecto del caleo.

Marcas de lija. Se pueden observar surcos finos sobre el acabado. El problema puede revelarse inmedialamente o

después de algunas semanas. También se puede reconocer el pateén de lijado ya sea manual o con
lijadora.

Tabla 2. Problemas mas comunes que se presentan en la reparacion de vehicalos.

PROBLEMA.

CAUSAS.

Baja adherencia.

Se puede presentar el desprendimiente de algunas capas por emplear una técnica
inadecuada de limpieza por la presencia de contaminantes que no fueron
removidos.

Ampollamiento.

E! ampollamiento es causado por humedad o contaminacién que no fue
removida debajo de la pintura y que eventualmente es levantara en forma de
ampolla.

Mapeado.

Este problema puede venir principalmente en la falta de desengrasado de
rellenadores de poliester y primarios. Si el substrato no es desengrasado antes
del lijado el rellenador o primer podra no adherir tan bien como debe. Mientras
se lija, los contornos pueden desmoronarse ( no desvanecerse bien) dejando un
filo irregular. Cuando se seca algunas veces se observa el contomo del
rellenador como un mapa.

Sangrado.

El recubrimiento absorbe pigmentos o polvo de las capas de pintura o primarios
inferiores, también se observa este fendmeno cuando se adicione mucho
catalizador a los rellenadores de poliéster. Los residuos de los relienadores de
poliéster, que no aceptan pintura, no han sido removidos.

Ojos de pescado.

Esto es debido a una mala técnica de desengrasado o el uso de trapos sucios para
desengrasar. Algunas veces la linea de aire presenta contaminacion (aceite del
COMpresor).

Baja de brillo.

La pintura fresca presenta un bajo brillo. Esto es debido a que la pintura himeda
ha absorbido cera o algin contaminante similar.

Oxidacidn.

Esto es debido a un desengrase insuficiente asi que el primer o la pintura no se
han adherido bien,

Tabla 3. Problemas y causas en ¢l proceso de limpieza y desengrasado.

4.1.1 Limpieza inicial de la unidad.
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El primer paso es la limpieza de ia superficie, ésta debe estar completamente libre de cualquier
impureza que pueda generar contaminacion. Para eliminar todas las impurezas es necesario inicial una
limpieza con agua y jabdn, de preferencia agua tibia, ya que de esta manera se disolverdn los
contaminantes solubles en agua. En el caso de que el agua sea un impedimento existen limpiadores que
remueven contaminantes solubles en agua. La aplicacidn de estos limpiadores es mediante el uso de dos
paiios limpios, es importante utilizar el tipo de pafio recomendado, siendo éste uno que no suelte fibras y
pelusas y sea fuente de contaminacion, por lo tanto no se debe emplear franela y estopa. Uno de los pafios
debera estar himedo con el limpiador y otro completamente seco. La técnica de limpieza es pasando el
pafic himedo y posteriormente pasar el pafio seco antes de que se evapore ¢l limpiador. Doblar el pafio
dando varias caras para que se pueda cambiar la cara del pafio de limpieza las veces que sea necesario.
Una vez que el pafio este sucio habra que cambiarlo. Procure siempre tomar la cantidad de material
necesaria evitando derrames y [a contaminacion del recipiente. Asegiirese de limpiar dreas pequeflas para

no dificultar el proceso.

4.1.2 Limpieza quimica inicial de la unidad (Desengrasado) .

En este casc la limpieza se realiza con productos desengrasantes removedores de grasas, estos
eliminaran otros contaminantes que no son solubles al agua. Se recomienda usar removedores de ceras y
grasas para acabados y partes metdlicas y desengrasantes antiestiticos para partes plasticas nuevas. La

técnica de limpieza es exactzmente la misma que para los limpiadores del punto anterior.

En términos generales para asegurar la limpieza del substrato, el pintor ¢ preparador de la
superficie debera tomar en cuenta un cierte niimero de precauciones relacionadas al personal, al ambiente
de trabajo y &l equipo.

Personal:

Usar guantes, ientes de seguridad, proteccion respiratoria adecuada y dos pafios limpios cada vez
que desengrase; desengrase el vehiculo antes de lijar, antes de usar rellenador de poliéster y antes de
aplicar primer y pintura, revise el substrato durante y después de desengrasar en caso de que cualquier
parte del vehiculo falte por desengrasar, evite el contacio con e! "masking tape" mientras desengrase,
permita al panel desengrasado alcanzar la temperatura ambiente antes de pintar, evite contaminar un panel
con overoles o ropa sucia, manos, etc. después de desengrasar, no use en usted misme cualquier sustancia
tal como crema para cabello o para manos, |vese las manos antes de trabajar y después de descansos y

comidas.

Ambiente de trabajo:

22



Una vez que el auto ha sido desengrasado, éste debe permanecer en un drea libre de grasa y
aceite, brisa de aerosoles, productos de cera automotriz y productos que contengan silicén, por lo tanto no
Heve a cabo reparaciones mecdnicas en ¢l area de pintura. No use ceras dentro de la cabina ni emplee

"anti silicon" para resolver el problema de contaminacién.

Equipao:

Asegirese de que ¢l compresor este proporcionando aire limpio y filtrado dentro y fuera de la
cabina; revise el separador de aceite/agua de la linea de aire diariamente y drénelo, desfogue y limpie
rigurosamente tuberias y lineas de aire nuevas y deje cualquier material de limpieza fuera de la cabina de
aplicacion.

La limpieza y el desengrase de la unidad son uno de los puntos mas criticos en un proceso de
repintado; lo primero que debe uno de pensar cuando esta por desengrasar un panel es el de adherencia. Si
una de las capas aplicadas dentro del sistema adhiere insuficientemente debido a contaminacion presente,
el efecto podré ser baja adherencia mas otros problemas. No importa que tan bien se vea la reparacién
final fuera de la cabina o taller. si el primer producto no ha adherido bien, probablemente habra

problemas a largo plazo.

1.1 Enderezado de la abolladura.

En el luger donde se produjo la abolladura es necesario reparar el golpe tratando de dejar la
superficie lo mas parecida a la linea original del panel; la experiencia del hojalatero o laminero, junto con
la gran variedad de herramientas con las que cuenta, resolverd este problema pero a pesar de esto, la
mayoria de las veces no es posible dejar la superficie dafiada del panel como se-encontraba antes de la

abolladura, para esto es necesario aplicar un producto rellenador.

1.2 Lijado.

Es necesario lijar el substrato para que la superficie quede aspera o rugosa aumentando el drea
superficial y por lo tanto creando mas drea de adherencia, para que la pintura y demds productos se
adhieran. El perfil de la lija (raya de la lija) sostiene el peso del material que haya sido aplicado encima.
Si el perfil del grano de la lija no concuerda con el tamafio del pigmento del producto aplicado podra
ccurrir una baja adherencia o marcas de las rayas de la lija. Cuando se lija un recubrimiento como
substrato también es "abierto" para que la penetracion necesaria del solvente ocurra y se logre una

apropiada adherencia.
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Ralla de lijy adecuada

Substrato Wetéfico

Figura 2. Problemas de baja adherencia por mala eleccién del grado de lija.

El lijado es un paso critico en la adherencia; durante el proceso de reparacion, un 25% del tiempo
total es usado en el lijado. El método de trabajo correcto, una buena eleccién de herramienta neumdtica o
respaldo y un conocimiento apropiado de los materiales a emplear pueden ayudar a reducir la cantidad de
tiempo gastado en el lijado, y sobre todo puede ayudarnos a que se alcance una buena calidad en los
resultados. La atencion esta dirigida a los siguientes puntos:

Unicamente se lijan substratos desengrasados, esto es para eliminar los problemas por
contaminacion dentro de las rayas de la lija causando problemas de baja adherencia, siempre usar una
mascarilla contra el polvo {cubre bocas), después de desengrasar es necesario lijar las rebabas de los
paneles que hayan sido soldades, lijar hasta metal desnudo los lugares a ser rellenados (grado 80),
después de lijar las dreas rellenadas, es recomendable pasar la mano (con los dedos juntos) sobre las dreas
para revisar si estdn lisas, haga uso de guantes de hule delgados, evite el contacto directo entre la
superficie lijada y sus manos; recuerde que el producto a ser aplicado determinaré los grados de lija a ser
usados (Fig. 2), aplicar la regla de los 100 grados ya que el usar un grado muy fino después del grado
inicial grueso no eliminari las rayas de la lija enterior, dejando "surcos" profundos que no serdn
apropiadamente rellenados posteriormente, permita a la pintura y demas productos secar lo suficiente
antes de lijar; desvanecer los contornos de una reparacién con un grado mds fino, esto es para prevenir el
mapeo; el desvanecimiento final de los rellenadores de poliéster debe ser al menos con un grado de lija de

180 en seco debido a que ¢ellos absorben mucha humedad.

4.3.1 Lijado ¢n humedo.

En nuestro pais éste es el tipo de lijado que mas es utilizado por los hojalateros y preparadores, ya
que con el empleo del agua muchos de ellos aseguran que se logra un desvanecido del substrato mas
suave y uniforme pero la verdad es que ofrece ciertas desventajas en comparaci6n con el lijado en seco,
tales como es necesario retirar el agua de la superficie para verificar la si el trabajo de lijado ha sido

suficiente, el empleo de agua involucra un costo adicional al taller ya que es necesario cambiar el agua
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para lijar regularmente y enjuagar completamente cada panel que se lije sin dejar que el agua y ¢l polvo
del material lijado se sequen en la superficie de otro modo puede producir problemas de baja adherencia y
ampollamiento, el tiempo de operacion invertido por lo tanto es mayor debido a que es necesario secar

completamente la superficie antes de aplicar el siguiente recubrimiento.

4.3.2 Lijando en seco.

Actualmente se esta introduciendo en México el empleo de herramientas y abrasivos que nos
permiten realizar la tarea de lijado en seco ya sea manual o con lijadoras, este tipo de operacion ofrece
mayores ventajas que el lijado en himedo como son el de evitar el uso de agua lo cual involucra mojar
constantemente el piso del drea de trabajo, desperdicio de agua y ahorro de tiempo para tatleres de alta
produccion principalmente; algunos abrasivos permiten ser usados en varias reparaciones antes de

desgastarse por completo.

4.3.2.1 Lijado con respaldo o manual.

El trabajo de lijado con respaldo o a mano puede ser llevado a cabo en seco o en himedo, todo
depende del tipo de abrasivo a emplear y del substrato a lijar. Cuando realice este trabajo, elija un grado
mas fino del recomendado, en especial cuando vaya a ser aplicado el acabado (Fig. 3) . Aseglirese de que
la lija esta bien sujeta al respaldo. Cuando se lijan dreas con rellenador de poliéster, el movimiento debe
ser variado. Cuando lije a mano mantenga los dedos juntos con la mano extendida, cambie la direccidn

regularmente. Use fibras abrasivas en areas que son dificiles de alcanzar con lijas normales.

4,3.2.2 Lijado con miquina.

El proceso de lijado con mdquina nos permite reducir el tiempo de trabajo en mas de un 50%
mediante al uso de lijadoras o garlopas eléctricas o neuméticas; normalmente se lija con maquina para
crear un trabajo mas fino en ¢l rayado, no es recomendable presionar mucho la lijadora sobre la superficie
ya que esto calentara el substrato; siempre conecte la succién de polvo, si esta disponible en el taller, y
asegurese de que la unidad de vacio este funcionando, si es necesario golpee el respaido de la lijadora de
vez en cuando para evitar que se tape la lija. Por lo general las lijadoras orbitales se emplean para casi
todo trabajo incluyendo lijado de sistemas de pintura y desvanecimiento de contornos (Fig. 4); la lijadora
de cama plana (Garlopa) se usa en casi todos los trabajos de lijado sobre superficies sdlidas pero no en
curvas o substratos que cedan bajo presion. Como recomendacién mantenga lubricada la lijadora, siempre

descanse la lijadora sobre su respaldo y limpielo con algin desengrasante antes de guardarla.
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Figura 3. Lijade en seco con taquete, Figura 4. Lijadora neumstica orbital de succién.

Algunos problemas que se pueden presentar a consecuencia de no considerar

recomendaciones en el lijado se muestran en la Tabla 4.

PROBLEMA.

CAUSAS.

Baja adherencia.

Esto es debido a un lijado insuficiente o eleccion del grado incorrecto de lija.

Ampollamiento.

Esto puede ser debido a depdsitos de calcio o sal que han permanecido del lijado
en himedo en el substrato ocasionando el ataque de la humedad. También puede
ser debido a humedad del aire condensada en el auto después del desengrase.

Mapeado.

Al substrato por aplicar el rellenador ha sido lijado con un grado muy fino,
mientras se lij6 suavemente, los contornos del rellenador se resquebrajan debido
a ia baja adherencia. El 4rea alrededor de la reparacién no ha sido desvanecida
apropiadamente hasta la capa de pintura original. El substrato ha sido preparado
con un grado muy grueso, despues de lijar el rellenador, se pueden observar
rayas gruesas. Una pequefia falla en el sistema de pintura no ha sido
desvanecido apropiadamente. El drea rellenada no ha sido lijada
suficientemente.

Baja de brillo.

El primario de relleno no endurecio lo suficiente antes de lijarse. Se lijé con un
grado muy grueso.

Oxidacién.

El éxido no ha sido removido aproptadamente durante el lijado. Se ha tijado el
rellenador en humedo.

Marcas de lija.

El grado de lija fue muy grueso para el recubrimiento subsecuente, El drea
circundante a la reparacion ha sido desvanecida con un grado muy grueso. El
primario de relleno no endurecio lo suficiente antes de lijarse. Granos o
particulas de polvo han causado rayas durante el lijado.

Tabla 4. Problemas y causas en el proceso de lijado.

4.4 Rellenador de poliéster.
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Todo preparador debe saber cuan importante es el trabajo de relleno para el resultado final. El
rellenador, después de todo produce la capa mas gruesa en una reparacién. Ninguna otra capa afecta la
linea del auto tanto como este producto. El propésito del rellenador de poliéster o pasta es el de rellenar
agujeros, rayas o pequefias abolladuras superficiales o irregularidades en la carroceria. Es usado
principalmente en aquellos casos donde un primario de relleno no tiene ¢l suficiente poder de relleno, por
ejemplo para irregularidades de varios milimetros de profundidad. Basicamente existen dos clases de
rellenadores, unos basados en nitrocelulosa y alquidales que son aplicados sobre primarios y que poco a
poco estan empezando a ser desplazados por primarios de relleno de dos componentes; y los segundos
que son del tipo de dos componentes basados exclusivamente en resina de poliéster insaturada con secado
por perdxidos organicos. Estos altimos reflenadores ofrecen muy buena adherencia sobre la ldmina
metalica de la carroceria, ademas de que ofrecen un buen nivel de calidad en la reparacion en poco
tiempo, las propiedades de relleno son excelentes (varios milimetros) y cualquier encogimiento toma
lugar durante el curado. Las materias primas de este producto son principalmente resina de poliéster,
pigmentos de bixido de titanio, éxido de cromo y talcos como cargas. Un pequeilo porcentaje de
peréxido de benzoilo (1-3%) es usado como catalizador el cual incluye aditivos como plastificantes.
Debido al mecanismo de la reaccion de este rellenador el secado es muy ripido aln a temperatura
ambiente. El endurecimiento puede tomar lugar dentro de los primeros 5 minutos y el lijado se puede

realizar a los 20 o 30 minutos.

Porque debemos usar acabados plésticos para llenar las menores imperfecciones? Adn 3 capas de
un buen primaric de relleno (aproximadamente 7.5 mils) sobre grandes rayas (lija grado 80 o mas
gruesos) o puntos de alfiler en el rellenador de poliéster y acabado, eventualmente se encogerdn o
“rechupardn”, esto resultara en una marca visible de raya de lija (Fig. 5). Esto ccurre debido a que el
grado grueso rasgue o haga un surco cortando los poliésteres. Los poliésteres mas suaves o “ultraligeros”
son particularmente propensos a este fenémeno. Grados muy gruesos proporcionan una pobre base o
cimiento. Con el tiempo, los diferentes productos y el metal expanden y contraen a diferentes velocidades
causando que se rasgue o se haga un surce en el poliéster para romperse y depositarse sobre €] el primario
el cual no podré rellenar completamente la fractura, causando distorsidn en el acabado (marcas de rayas).
Cuando los puntos de alfiler son producidos en los rellenadeores de poliéster, el aire es atrapado y este se
presuriza. En todo caso es virtualmente imposible llenar el punto de alfiler completamente sin dejar

cualquier aire en su interior.
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Figura 5. Rellenador de poliéster lijado a diferentes grados y recubierto con primaric de relleno,

Recomendaciones para una uso correcto de rellenador de poliéster,

1. El catalizador debe ser afiadido en la relacién de mezcla correcta para prevenir el sangrado.

2. Para evitar los puntos de alfiler por inclusién de aire emplee cufias para mezclar al rellenador con su
catalizador, mezcle por doblamientos no revolviendo; en la aplicacién sujete la cufia a un dngulo de
aproximadamente de 60°, esto produce una capa cerrada; no use el producto cuando su tiempo de vida
haya expirado; no coloque el envase sobre agitadores de pintura.

3. Para prevenir el efecto de mapeado aplique el rellenador rapida y eficientemente a la forma requerida
eliminando las protuberancias, esto también prevendré un lijado extra; nunca aplique el producto sobre
capas de pintura existente.

4. Mantenga el poliéster fresco y las tapas sobre los envases de todos los productos.

Algunos problemas que se pueden presentar a consecuencia de no considerar las

recomendaciones en la preparacion y aplicacién de un rellenador de poliéster se muestran en la Tabla 5.

PROBLEMA. CAUSAS.
Sangrado. Esto es debido a Ia adicion de demasiado catalizador al producto de poliéster o a
que no se ha mezclado bien el rellenador con su catalizador.
Mapeado. Esto es a que el rellenador ha sido parcialmente aplicado sobre un-recubrimiento

viejo. O a que no ha sido aplicado en forma suave y sin una aplicacién
desvanecida alrededor de los filos.

Bajo Al igual que el sangrado este problema es debido a la adicién de demasiado o
endurecimiento. muy poco catalizador al rellenador.

Puntos de Alfiler. | Esto ocurre cuando cierta cantidad de asire es atrapado mientras se rellena.
Después de lijar estas cdpsulas son abiertas causando los hoyos. Como se
explicé anteriormente esto se produce por una mala técnica de mezclado, mala
técnica de rellenado o por usar producto que ha aleanzado su fecha de
caducidad.
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Tabla 5. Principales problemas ocurrides en el rellenador.

4.5 Empapelado.

El empapelado es una técnica usada para cubrir las dreas que no seran reparadas o repintadas. La
cinta y el papel son los materiales principales para el empapelado, pero las bolsas de plastico y "masking
liquido" son materiales que también son usados. Existen empapeladoras que proporcionan la cinta y el
papel al mismo tiempo. El drea a reparar debe ser delineada con cinta de 3/4 de pulgada antes de
empapelar para asegurar la exactitud en el trabajo (Fig. 6). Existe también la técnica del papel enrollado,
la cual es muy empleada en la reparacién de resanes y elimina la linea de primario o pintura previniendo
el filo de material duro y definido recubriendo la zona a rellenar o reparar sin tener que recubrir todo el
panel. La técnica consiste en colocar el papel con cinta de tal forma que inicialmente cubrira la superficie
a recubrir pero el papel se enrolla posteriormente dejando |a superficie a recubrir descubierta sin despegar

la cinta y con el papel enrollado en ese misma extremo.

Las recomendaciones en el empapelado son: Utilice cinta y papel de alta calidad. Los papeles de
menor calidad dejaran fibras durante el espreado y el secado ademés de que podran romperse o permitir
que el solvente del producto aplicado traspase el papel y afecte el sustrato empapelado. Elimine las
arrugas al colocar la cinta, estos son puntos de acumulacion de suciedad y brisa. No bloquee el 100% de

los orificios de las llantas, estas dreas ayudardn a que fluya el aire de la cabina. No coloque papel hasta e!

piso, deje aproximadamente 3 pulgadas de distancia del piso al filo del papel.

Figura 6. Proceso de encintado y empapelado.

4.6 Espreado.
Antes de realizar cualquier aplicacion es necesario establecer el sistema por aplicar dependiendo

de la reparacion que se presente y en base a esto se tiene que verificar cierto nimero de puntos que se
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involucran con la aplicacién de un producto, ya sea un primario o un acabado; los puntos a revisar

consisten en determinar si los productos y equipos estan disponibles y en buen estado.

4.6.1 Reductores, Endurecedores y Aditivos.

La pintura que usamos, los primarios y acabados consisten en la combinacién de pigmentos,
resinas, solventes y aditivos. En el case de productos de dos componentes, también afiadimos
catafizadores. Los reductores son adicionados para obtener la viscosidad de espreado correcta. Para
obtener buenos resultados es necesario por lo tanto elegir el endurecedor (catalizador), reductor y cuando
es necesario el aditivo correcto. La eleccion depende de:

1. El tamafic del objeto a recubrir.

. La temperatura del ambiente de trabajo.

. La circulacidn de aire alrededor del objeto.

. El tiempo permitido para completar el trabajo.
. La calidad del acabado deseado.

SN A W

. La eleccion correcta del tamaiio de boquilla.

Antes de realizar cualquier aplicacion es impottante para todo pintor el saber qué reductores estan
disponibles en el taller, las propiedades de cada tipo y cuando deben usarse. Siempre se usa un reductor
para llevar la viscosidad de la pintura a una viscosidad de aplicacién y permitirle fluir sobre la superficie
del substrato mientras esta himeda. Después de la aplicacion el reductor se evaporara completamente de
la pelicula de pintura, la evaporacion o tiempo de oreo variara de acuerdo con el tipo de reductor, la
temperatura y velocidad del aire, y del mismo espesor de la pintura. Un reductor lento evapora
relativamente despacio, La pintura ain fresca aplicada permanece himeda por largo tiempo, de tal forma
que la brisa de un traslape adyacente pueda fundirse eficazmente. De esta forma un reductor lento es muy
util para pintar dreas grandes. Por el otro lado un reductor ripido se comportard en la forma contraria, la
brisa generada por un traslape adyacente se fundira o sera absorbida por un corto tiempo, esto hace qtil al

reductor répido para areas pequenlas (Fig. 6).

La temperatura también es muy importante para la velocidad de evaporacion. Los reductores se
evaporan mas rdpidamente a altas temperaturas que a bajas temperaturas. Cuando la velocidad de
evaporacion es muy alta, podemos modificar esta condicion positivamente afiadiendo un reductor mas
lento ¢ incluso un retardador. En pocas palabras, el reductor debe de ser lo suficientemente lento para
permitir una 6ptima absorcidn de la brisa asi como de la fluidez de la pintura sobre el substrato, pero

también lo suficientemente ripido para prevenir problemas como escurridas o flotacion de pigmentos. Si
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se estan empleando productos de dos componentes, también la temperatura afecta la velocidad de la
reaccion entre los dos componentes; por lo general si la temperatura esta baja, la pintura o recubrimiento

permanecera svave por largo tiempo, para acelerar ¢l secado se puede adicionar un acelerador.

SOLVENTE RAPIDO. SOLVENTE LENTO.
o 0 Q 0o
2000l Ko 2%
O 20 o RS O
8 2 O o D2
I ! ] 1S %4 <y

Figura 7. Velocidad de evaporacién de solventes.

Para permitirnos una mejor consideracién en la eleccion de endurecedores, reductores y aditivos,

existen algunas recomendaciones:

Personal;

Identifique y divida claramente el uso de los reductores para productos de un componente,
reductores para productos de dos componentes, endurecedores para washprimer y primarios de relleno,
endurecedores para productos de poliéster. Unicamente use la combinacion de endurecedor y reductor
establecida en la hoja de datos técnicos del producto. Use la relacion de mezcla exacta, utilizando la regla

de medir correcta. Use el tamafio de boquilla recomendado.

Ambiente:
Cuando elija un reductor o solvente considere la temperatura ambiente, la circulacion de aire y el

tamaiio del objeto, ya que estos factores afectan la viscosidad, si es posible use una copa para medirla.

Usar el endurecedor, reductor o aditivo incorrecto puede ocasionar problemas posteriores v la
causa no siempre puede ser localizada inmediatamente. Algunos de los principales problemas que se

pueden presentar por el uso incorrecto de endurecedores y reductores se muestran en |la Tabla 6.

PROBLEMA. CAUSAS.
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Baja adherencia. Esto puede ser causado a que el endurecedor no fue el correcto o a que el
reductor usado fue muy rapido.

Ampellamiento. Ocurre cuando el endurecedor reacciona con humedad dentro de su envase.

Jaspeado. El uso de un reductor muy rapido ocasionard que la superficie se enfrie
produciendo condensacion sobre la superficie.

Caleado. Ccurre cuando no se ocupa el tipo o la cantidad exacta de endurecedor o
reductor.

Cuarteaduras. Ocurren cuando se adiciona muy poco o demasiado endurecedor, o es empleado
demasiado solvente en pinturas de un componente.

Veteado. Generalmente ocurre cuando se usa un reductor muy rapido o demasiado lento.

Diferencia de Esto ocurre cuando no se mezcta la pintura con el reductor adecuado o cuando la

color. viscosidad de aplicacidn no es la correcta.

Pobre Esta puede ocurrir por afiadir demasiado o muy poco endurecedor al producto.

endurecimiento.

Briseado. Puede ser ocasionado al uso de un reductor muy rapido o a una alta viscosidad.

Flotacién de Este problema se debe principalmente al empleo de un reductor muy lento.

igmento.
Baja de brillo. Las principales causas son el empleo de un reductor muy répido, el uso de un

endurecedor caduco, a una errdnea cantidad de endurecedor o reductor, o a que
los productos de dos componentes no fueron mezclados correctamente.

Cascara de naranja. | Las causas son ¢l empleo de un reductor muy rdpido o a una viscosidad de
aplicacién muy alta.

Oxidacién. Esto es factible cuando se agrega poco endurecedor a algiin washprimer.

Escurridas. Este ocurre principalmente cuando el reductor elegido es muy lento o cuando se
ha agregado demasiado reductor al recubrimiento.

Burbujas de El emplec de un reducter de baja calidad o de una evaporacién muy rapida

solvente. promueven este problema, :

Arrugas. La principal causa es el uso incorrecto de endurecedor para la temperatura
ambiente.

Tabla 6. Principales problemas que ocurren por el mal manejo de reductores y endurecedores.
4.6.2 Funcionamiento del equipo.

Ciertamente antes de que cualquier trabajo se realice se deben de tener en consideracién ciertos
aspectos que involucran la revision concienzuda del equipo de reparacién disponible. Cualquier negativa
a éstas revisiones corre el riesgo de producir algiin problema en la reparacion de ferma inmediata o a
largo plazo. Si es necesario algunas de estas revisiones debe ser hecha por expertos, pero una gran parte
de este trabajo es tan simple que puede ser facilmente parte de la rutina.

Por canveniencia el equipo de un taller puede ser dividido en dos grupos:

1. Equipo usado para reparaciones de hojalateria.

2. Equipo usado para reparaciones de pintura.
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Todo éste equipo demanda inspecciones y mantenimiento regulares. Las piezas mas importantes
del equipo son:
4.6.2.1 La cabina de aplicacion y horneo.
4.6.2.2 El compresor.
4.6.2.3 Los puntos de conexidn del sistema de aire.
4.6.2.4 Sistema de extraccién de polvos.
4,6.2.5 La maquina mezcladora.
4.6.2.6 Pistola de aplicacién.

4.6.2.1 Cabina.

La cabina de aplicacion es un cuarto completamente sellado del exterior que sirve para la
aplicacion de la pintura y en algunos casos de primarios (Fig. 8). Los puntos mas importantes que el
usuario debe vigilar son:

1. La cabina es de uso exclusivo para aplicacion de primarios y acabados. nunca se debe lijar en el
interior de la cabina.

2. Durante el espreado, una velocidad del aire de 1 ft/seg es ideal. Esta velocidad se puede afectar por los
filtros (Fig. 9). Estos son:

El prefiltro, basicamente es un filtro protector para el filtro principal. Este filtro se ensucia mas
fécilmente. Es necesario reemplazar este filtro cuando el tiempo de uso recomendado se ha alcanzado
o dependiendo de que tanto se encuentre tapado.

Filtro de cdmara plena. Este es un filtro mas fine que retiene pequeiias particulas de polvo justo antes de
entrar en contacto con el vehiculo, se encuentra ubicado en la parte superior de la cabina soportado por
unas rejillas y también tiene la funcién de difundir el flujo de aire para crear el perfil de caida de aire.
Este filtro es reemplazado menos frecuentemente.

Filtro de fosa. Este filtro retiene el polvo de la pintura del aire que estd dejando la cabina. Este filtro se
tapa muy rdpidamente y asi también debe ser reemplazado. Este filtro se encuentra ubicado
exactamente debajo del vehiculo soportado por unas rejillas.

Filtros de extraccion. Estos filtros remueven las ultimas particulas que no hayan sido eliminadas por el
filtro de fosa. Es la filiracién final antes de sacar el aire hacia la atmadsfera v se encuentra ubicado en
el conducto de extraccion. Asi mismo limpia el aire en caso de recirculacion.

3. Mantenga la cabina cerrada tanto como sea posible. El polvo que introducimos puede volar ficilmente
en cuanto el flujo de aire de la cabina es encendido.

4. Asegurese de que las rejillas que sujetan los filtros no vibren demasiado.
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. Mantenga el piso de la cabina limpio.

. No deje objetos no necesarios dentro de ella.

. Asegirese de que la cabina este bien iluminada.

. Asegurese de que haya buena reflexion de luz dentro de la cabina { pinte de blanco mate las paredes).

. Lleve a cabo un mantenimiento periddico de acuerdo con las instrucciones de su proveedor.

Figura 8. Cabina de aplicacién tipo down-draft con horno.
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Figura 9. Esquema de una cabina de aplicacion tipo down-draft.

4.6.2,2 Compresor,

El compresor es una de las herramientas mas importantes del taller ya que es el dispositive que
proporcionard el aire empleado para la pistola de aplicacion, para herramientas neuméticas y para el uso
en la cabina ( flujo de cabina y aire respirable). El aire contiene contaminantes que se presentan en el
interior del compresor, estos contaminantes se comprimen, intensifican y eventualmente pasan al sistema
de aire comprimido conforme se van acumulando. Los componentes instalados dentro del sistema de aire
comprimido, como el.tanquc del compresor y la tuberia, pueden introducir contaminantes al sistema que
eventualmente pueden producir una caida de presion en la pistola acarreando con esto mas problemas
durante la aplicacion; ademds, todo el aire de la atmosfera contiene vapor de agua (humedad relativa).
Los cambios en la humedad relativa y temperatura tendrdn un efecto en la formacion de agua en las lineas
de aire del taller. Cuando el aire es comprimido, el incremento de presién cambia el vapor de agua en el
aire a liquido (condensacion). También su temperatura se incrementa, asi como su capacidad para
mantener mas vapor de agua, el cual puede condensar en la linea de aire. El vapor de agua se condensara
cuando se alcance la saturacion, 100% de humedad relativa. La temperatura a (0% de humedad relativa
es liamada punto de rocio, a esta temperatura el vapor de agua comenzara a condensar. En teoria, la linea

de aire mas alejada del compresor tendra el aire mas frio y los problemas mas grandes de condensacion de

agua.

l.os puntos mas importantes que el usuario debe vigilar de un compresor son:

1. Revise el nivel de aceite reguiarmente.
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2. Cambie el aceite del compresor de acuerdo con las instrucciones del fabricante.

3. Drene diariamente el tanque de aire del compresor o utilice un drenado automdtico.
4. Reemplace el filtro de aire de entrada tan seguido como sea necesario.

5. Lleve a cabo un mantenimiento periodico de acuerdo con las instrucciones de su proveedor.

Figura 10. Compresor de dos etapas con tangue.

4.6.2.3 Puntos de conexion del sistema de aire.

Para poder realizar trabajos de calidad en una reparacién de repintado es necesario una buera
unidad de filtracion de aire. Para esto el aire debe estar libre de agua, aceite y particulas de polvo. Los
requerimientos minimos de un sistema de filtracién de aire son aquellos que deban ser capaces de
eliminar suficiente vapor de agua, nieblas de aceite y partfculas de polvo (5 micrones o mas pequefias)
para no afectar al sistema de pintura. Existe una variedad de sistemas de limpieza de aire y dispositivos
que pueden limpiar el aire efectivamente para los diferentes propésitos de un taller. Los materiales
filtrantes pueden variar desde tiras de papel hasta filtros disefiados especialmente para atrapar particulas
mas pequeitas de 5 micrones. Existen unidades de filtracidn que filtran el aire en tres etapas, cada etapa
de limpieza proporciona una mejora en la calidad del aire. La eleccion de ia unidad de filtracién de aire
dependers de diversos factores tales como: Cantidad de flujo de aire a emplear en el taller, capacidad de
aire proporcionado por el compresor, humedad y temperatura del aire ambiente, condicién o edad del

compresor {control de aceite), calidad del aire de entrada al compresor.
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Para eliminar la humedad del aire de trabajo se pueden emplear dos tipos de equipos de secado:

mecanico y quimico.

I. Secadores mecanicos: Estan disefiados para remover el agua liquida del aire comprimido. Los mas
cominmente encontrados son trampas de agua, post enfriadores y secadores refrigerantes. Las trampas
de agua eliminan el agua liquida condensada en la linea de aire. Los post enfriadores y secadores
refrigerantes reducen la temperatura del aire por debajo del punto de rocio, el vapor de agua se
condensa y es removida antes de que sea distribuida a la tuberia del taller, Cuando se instale un
sistema de secado, éste debe estar localizado a un minimo de 7 metros del compresor, esto permitird al
aire comprimido enfriarse alrededor de 100°F (37°C) antes de que entre el secador, permitiendo al

secador trabajar apropiadamente.

2. Secadores quimicos: Estos estan disefiados para remover vapor de agua mientras pasa a través de un
material desecante. Los desecantes son un tipo de arcilla o material sintético que absorben
efectivamente el vapor de agua. Debido a que los desecantes son materiales muy sensitivos a
contaminantes tales como aceite o polvo, es necesario colocar unos prefiltros para tener una maxima

eficiencia.

En algunos talleres un sistema de filtracién de una sola etapa es mas que suficiente para
proporcionar la calidad de aire requerida para la aplicacion de pintura (Fig. 11). Un sistema de filtracién
de una sola etapa contiene tipicamente un elemento filtrante reemplazable, una copa o contenedor y un
dren automadtico. Este sistema de filtracién debe remover polvo de hasta 5 micrones, humedad del aire y

niebla de aceite.
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Figura 11. Unidad de fHlitracidn para aire respirable y espreado.
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Figura 12. Esquema interno de un filtro/secador de aire.

En algunos talleres puede ser necesario el uso de una segunda etapa de filtracién para eliminar
particulas mas finas de polvo o de aceite. Algunos filtros coalescentes pueden virtualmente eliminar las
neblinas de aceite y particulas de polvo de hasta 0.01 micrones. El filtro coalescente provoca que las finas

particulas de aceite se re(inan para formar un liquido que pueda ser removido de la corriente de aire.

Otro tipo de unidades de limpieza de aire son los siguientes:

1. Secadores desecantes contiene un material absorbente de alta eficiencia de agua y vapor de agua que
debe ser reemplazado una vez que este se haya saturado con agua.

2. Los post enfriadores de aire tiene un tranformador de calor semejante a un radiador. El aire caliente
comprimido es enfriado mientras fluye a través del transformador. Mientras se enfria, la humedad se
condensa y se descarga en el fondo del transformador.

3. Los secadores refrigerantes remueven la humedad de la misma manera que un post enfriador, sin
embargo el secador refrigerante usa el efecto enfriante de un sistema de aire acondicionado para

enfriar el aire lo cual aumenta la eficiencia del secador.
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Los puntos mas importantes que el usuario debe vigilar son:

1. Revise el separador de agua/aceite regularmente y drénelo. De ser necesario agregue un filtro
coalescente,

2. Siempre purgue la linea de aire antes de usarla.

3. Siempre drene el tanque del compresor antes de emplear el aire. El agua y el aceite en su interior
pueden ser arrastrados y disminuir el tiempo de vida de la unidad de limpieza de aire.

4. Siempre reemplace la |ineas de aire cada vez que se daiien.

5. Siempre purgue lineas de aire nuevas antes de usarles.

[ FLTROY
DESECANTE
(OQLTOS)

SISTEMA DE TRATAMENTO
DE &RE

Figura 13. Esquema simplificado del arreglo de ua compresor con su bajante.
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DIAGRAMA DE LA LINES DE ARE PARA LN TALLER
SISTEMA CERRADO

PENDENTE RECOMENDADA DE 4 PULGADAS POR CADA 50 PIES DE L ONGITUD
TUBERIA RECOMENDADA DE COBRE O OALVANZADA

e ———— - -

DISTANCIA DE COMPRESOR A SECADOR
DE ARE DE ENTRE 15 ¥ 20 PES ~

Figura 14. Diagrama de la linea de aire para taller.
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4.6.2.4 Sistema de extraccion de polvo.

Este dispositivo se encarga de extraer el polvo que se genera en la zona de preparacion durante el
lijado de alglin substrato (Fig. 15), la extraccion se realiza mediante la succién de los polvos a través
de las mangueras conectadas a las herramientas de lijado (Fig. 16). Los polvos son enviados hacia un
contenedor en donde pueden ser despachados facilmente los desperdicios. Los puntos mas importantes
que el usuario debe vigilar son:

1. Vacie la bolsa contenedora de polvo regularmente.

2. Lleve a cabo un mantenimiento periddico de acuerdo con las instrucciones de su proveedor.

Figura 15. Unidad de extraccién de polvos de vacio central.

Figura 16. Lijado con extraccién de polvos con vacio central,
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4.6.2.5 Maquina mezcladora.

La maquina mezcladora es una herramienta que sirve para tener mezcladas todas y cada una de
las tintas para el trabajo de igualacién, asi mismo ayuda a tener un mejor control del inventario del
material va que el desperdicio de pintura es minimo y se cuenta con un orden en el acomodo de las tintas
(Fig. 17). Los puntos mas importantes que el usuario debe vigilar son:

1. Encienda la maquina durante 10 o 15 minutos en la mafiana y al medio dia.
2. Mantenga los agitadores y charolas limptas.
3. Agite botes nuevos antes de abrirlos. Después coloque el bote en la maquina y agite nuevamente.

4. Lieve & cabo un mantenimiento periddico de acuerdo con las instrucciones de su proveedor.

Figura 17. Mdquina mezcladora de tipo gabinetes Dedoes.

4.6.2.6 Pistola de aplicacion.

Se considera a la pistola de aplicacién como una herramienta mediante la cual podemos aplicar

pintura u otro producto sobre una superficie mediante su pulverizacién usando aire a presién.

Tipo de pistolas

Actualmente existen diversos tipos de pistolas de aplicacion para el repintado automotriz que
cumplen con las diferentes necesidades de aplicacién dependiendo de la superficie a recubrir. Una

primera clasificacién se basa en Ia posicion del sistema de alimentacion del material, de acuerdo a esto
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pueden ser de gravedad, de sifén y de presidn; existen en el mercado mexicano una gran variedad de
marcas de y dependiendo del disefio, la calidad de fas mismas variara asi como su precio; de esta forma
existen pistolas de baja produccion de unos cuantos cientos de pesos hasta pistolas de alta produccion de

varios miles de pesos.

1. En la pistola de sifon (Fig. 18) la copa se encuentra en la parte inferior del cuerpo, el tamafio de la copa
es por lo general de un cuarto de galén. Este tipo emplea la succidn producida por el aire expulsado por la
boquilla como fuerza motriz para jalar el material a aplicar. Cuando se aprieta el gatillo, la valvula de ajre
permite que el aire fluya por la boquilla, este rapido flujo crea un vacic en el tubo de entrada del material.
La presion atmosférica en la copa empuja el material desde la copa hacia la pistola. El material es

facilmente cargado a la pistola y es facil de limpiar. Este ¢s el tipo mas coman de pistola en nuestro pais.

2. Una pistola de gravedad (Fig. 19) usa la fuerza de la gravedad como fuerza motriz para hacer que el
material a esprear fluya. La copa se encuentra montada en la parte superior de la pistola y por lo general
tienc una capacidad de entre 600 ml. y un cuarto de galén (946 ml.). Es ficil de manejar cuando se esta
aplicando scbre superficies horizontales y verticales, es facil de cambiar el material a aplicar y de limpiar.
Este tipo no es atil para la aplicacion de grandes cantidades de material y requiere de un soporte especial

para sostener a la pistola durante su flenado.

3. La pistola de presion (Fig. 20) es usada para trabajos de gran extensién. Esta pistola no consta de
ninguna copa incorporada al cuerpo de la misma y en cambio cuenta con dos mangueras conectadas a una
olla de presion en la cudl se suministra un flujo constante de material a una presidn uniforme. El material
a aplicar es ¢olocado dentro de la olla. Se usa una presion de aire regulada que empuja ¢l material desde
la olla a la pistola. Su gran movilidad la convierte en una herramienta muy versétil y se puede pintar hacia

cualquier posicidn sin el temor de tener algin derramamiento del material.
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Figura 18, Pistola de sifon. Figura 19. Pistola de gravedad.  Figura 20. Pistola de presién,

Figuora 21. Principales partes de una pistola de aplicacién.
" Existe otro tipo de clasificacion y es en base al disefio de la boquilla y tobera, segiin esta
clasificacion las pistolas pueden ser de mezcla interna o de baja preduccién y de mezcla externa o de alta

produccion:

1. Las pistolas de mezcla interna son las mas comunes en nuestro pais debido a su bajo precio inicial y de
sus refacciones, este tipo son en su totalidad de sifon y funcionan con una presidn inferior a las 40
Ib/in?, se les denomina de mezcla interna debido a que la mezela entre la pintura y el aire s¢ realiza en
el interior de la boquilla y a ia salida de la tobera, este sistema ocasiona que algunas veces se llegue a
tapar la boquilla de la misma. Debido a las caracteristicas de estas pistolas su tiempo de vida es corto
en comparacién con una de alta produccién.

2. Las pistolas de mezcla externa o de alta producci6n se deneminan asi debido a que la mezcla entre la
pintura v el aire se realiza en el exterior de la boqutlla de la pistola, la cual cuenta con dos cuernos con
orificios en los mismos a los lados de la salida del material, al mismo tiempo existen otros orificics de
menor didmetro a ambos lados del orificio de la aguja, estos se encargan de realizar una succion para
la extraccion del material y los orificias sobre los cuernos se encargan de pulverizarlo y darte forma al
abanico o patron de rocio. Estas funcionan normalmente entre 40 y 50 Ib/in2, con ellas se puede lograr

una mejor pulverizacion de los materiales en comparacion a las de baja produccién ain a bajas
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presiones pero debido a su disefio requieren un mayor consumo de aire que las de baja produccidn. Las
pistolas de alta produccién pueden dividirse a su vez en Convencionales o HVLP (Alto Volumen Baja
Presion). Este tipo de pistolas usan un sistema de baja presion de aire a la salida de la tobera y un alio
volumen de aire para atomizar [a pintura y los demas materiales. Las pistolas HVLP son similares a las
pistolas convencionales de alta produccion con la diferencia de que operan a 10 Ibfin® 0 menos en la

boquilla, lo cual ocasiona una mejor pulverizacion del material con menor perdida por brisa.

La eficiencia de transferencia es un término usado para describir el porcentaje de pintura que
termina depositado sobre la superficie a recubrir. Esta eficiencia es afectada por diverses variables tales
como el pintor, la técnica de aplicacién, tamafio de la superficie, forma de la superficie, etc. Las pistolas
HVLP estin consideradas para tener una mejor eficiencia que las pistolas convencionales, bajo
condiciones ideales y eliminando todas las variables y sin brisa, una pistola de sifén convencional puede
obtener una eficiencia del 70% usando 65 psi en la boquilla. Una pistola HVLP puede obtener una
eficiencia det 80% con una presion de 7-9 psi en 1a boquilla. En el campo normalmente un pintor puede
obtener alrededor del 30% de eficiencia con una pistola convencional y 65% con un equipo HVLP. Otra
ventaja de las pistolas HVLP es que producen menos brisa; come resultado, los filtros de una cabina
duraran mas tiempo.

Las pistolas HVLP pueden operar a 10 psi o menos debido a sus orificios mas grandes en la
bequilla que en las convencionales, permitiendo que un mayor volumen de aire pase a través de ellas. El
aire de baja presion no se expande riapidamente cuando es liberado. Se logra una completa atomizacion
por el alto volumen de aire el cual transporta las pequefias gotas de material a la superficie que esta

siendo recubierta. Los equipos HVLP reducen la brisa y por lo tanto el consumo de material.

Limpieza de una pistola.

Conociendo el tiempo de vida de mezcla del producto aplicade, un buen pintor completara su
aplicacidn y limpiard completamente su equipo antes de que la pintura o el material comience a
endurecer. La pistola puede ser limpiada a mano o usando una lavadore de equipo. Para limpiar una
pistola a mano primero desconecte la pistola de la linea de aire, libere la copa y retire el sobrante del
material en un contenedor apropiado, apriete al gatillo para asegurar que no quede nada de material
remanente en el tubo de succién o en la vilvula de material, agregue a la copa un poco de solvente
limpiador, cierre’la copa y agite la pistola para limpiarla, conecte la pistola a la linea de aire, apriete el
gatillo iﬁtermitentemente pﬁra que se limpie la pistola por el interior de la tobera y la aguja (Fig. 22),

desconéctela de la linea de aire y quite la boquilla para su limpieza manual con solvente limpiador, use un
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palillo para limpiar los orificios de la boquilla si es necesario (Fig. 23). Coldquela nuevamente y retire
otra vez la copa para su limpieza, limpie el exterior de la pistola, llene la copa con solvente de limpieza,

coloquela en la pistola y aplique sobre un panel de prueba como revisién final.

Figura 22, Sopleteado de la pistola. Figura 23, Limpieza de boquilla.

La lavadora de equipo puede reducir el uso de solvente hasta en un 70% debido a que el solvente
es reciclado. El sistema cerrado también controla los contaminantes del aire. Una bomba envia el solvente
a través del equipo hasta que todos los rastros de pintura son removidos. Cuando el solvente esta muy
contaminado, el contenedor de desperdicios es removido de la lavadora y es reemplazado con solvente
limpio. El solvente sucio es considerado como desperdicio peligroso y debe ser dispuesto

apropiadamente.

Mantenimiento.

Los fabricantes de equipo de aspersion recomiendan llevar a cabo una limpieza completa de la
pistola después de haberla utilizado, en especial cuando se hayan empleado materiales catalizados ya que
estos pueden endurecer dentro de la misma y en consecuencia esta se taparia. Después de limpiarla es
necesario lubricar el empaque de la aguja, el de la vélvula de aire y el tornillo de soporte del gatillo; el
resorte de la aguja de fluido deberd cubrirse con grasa lubricante especial recomendada por el fabricante
cada vez que sea necesario. Debido a que la limpieza es un procedimiento constante posterior a cada uso
de la pistola, es necesario reahizar ésta operacion en forma precavida ya que la aguja y los orificios de la
tobera y boquilla puede sufrir alguna deformacién lo cual provocarian un mal funcionamiento o una

aplicacién deficiente.
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4.6.3 Teécnica de aplicacién con pistola.

Aplicacion.

La aplicacion de un recubrimiento por espreado se realiza mediante una técnica que consiste en

deslizar la pistola de un lado a atro con movimientos uniformes en forma descendente (Fig. 24). El patrén

de rocic en cada una de las pasadas no debe exceder de la mitad de la aplicacion anterior aunque es

recomendable elegir un traslape con un avance de un 25% en cada aplicacien (Fig. 23), logrando un

cubrimiento terso y uniforme en el color. Para economizar el material aplicado y evitar una nube de brisa,

un acumulamiento de material en el corte de una aplicacién causando una franja de color, o en el caso

mas extremo una escurrida; el pintor debe de soltar el gatillo de la pistola al final de cada pasada.
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Figura 25. Técnica de aplicacién con traslape.

Verificacion del patron.,
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Antes de empezar una aplicacion el pintor siempre debe verificar el patron de aplicacion de la
pistola. El patrén de aplicacién es el perfil del abanico que el material pulverizade dibuja sobre el
substrato. La revision del patron consiste en seguir las recomendaciones del fabricante de la pistola en
cuanto a la presion de aplicacion y la regulacion de las valvulas de material v de aire para el patrén de
aplicacion deseado (ajustado anteriormente). Mantenga la pistola a una distancia de entre 15 y 20 cm. de

un panel de prueba, apriete el gatillo y libérelo inmediatamente y comparelo con los patrones de la figura

RO

Patrén normal. Grueso en la parte superior Patrdn cargado al lado
o inferior izquierdo o derecho
Cargado en el centro. Patron separado. Parpadeo.

Figura 26. Tipos de patrones.

Es importante revisar el patrdn de aplicacién siempre antes de realizar una aplicacion ya que el
tener un patrén desviado puede ocasionarnos una aplicacién deficiente como una acabado briseado, una
escurrida, un acabado veteado o rayado en el caso de un acabado metélico, etc. Los principales problemas
y sus correcciones que se presentan en el patrén de aplicacién se enlistan en la tabla 7, y son los
problemas mas frecuentes que pueden ocurmrir al emplear una pistola de aplicacion, tanto de baja

produccion como de alta produccion (de sifén, de gravedad o de presidn).

Distancia y velocidad.
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La distancia recomendada de la pistola a la superficie por recubrir debe ser de entre 15 y 20 em (fig. 27).

Una distancia menor ocasionara que el material se deposite en capas muy grucsas y llegue a escurrirse, y

una distancia mayor ocasionard brisa y una aplicacién reseca

y “cascaruda™ (rugosa). Un factor

importante relacionado a la cantidad de material que se deposita en cada aplicacion es la velocidad con la

que se desliza la pistola, a mayor velocidad menor cantidad de material, y a menor velocidad mayor

cantidad de material depositado lo cual provocara ciertos problemas que se mencionaran posteriormente.

CONDICION

CAUSA

CORRECCION

1. Grueso en la pane
superior o ¢n la
parte inferior

Orificios de la boquiila obstruidos,
Obstruccidn de algin orificio de los cuernos.
Suciedad en los asienios de |a boquilla o tobera.

Limpie 0 amplic con punta no metalica.
Limpie.
Limpie.

Parén cargado al
lado derecho o lado
tzquierdo.

Obstruccion parcial de los orificios de los
cuernos de la boquilla.
Suciedad en lado derecho o izquierdo de la

1obera.

Limpic. Amplic con una punta no metalica.

Limpie.

Para determinar si la obstruccion esta en la boquilla o en la tobera, gire la bequilla 180° y rocie nuevamente otro patron. Si el
efeclo se invierte. la obstruccién esta en la boquilla, si el efeclo no se invierte, la obsiruccién esta en la tobera, La obstruccidn

puede deberse a algin fil
con algun solvente,

o del metal. retirelo delicadamenle con lija de grado

600. Si la obstruccion es debida a pintura limpicla

3. Pairén cargado <n

£l flujo del material excede la capacidad de la

Reduzca ¢l material o disminuya el flujo del

el centro. boquilla. Nuido.
La presién de atomizacion es muy baja.
El malerial es muy viscoso. Aumente la presitn,
Abata Ja viscosidad a una adecuada.

4. Patdn de rocio [ Vélvula de fluido muy apretado. Abra un poco |a valvula de fluido.

separado. Presidn de atomizacién muay alta. Reduzca la presion del aire,

5. Rociado Tobera floja o dafada. Apricte la tobera o reemplace.

intermitente Bajo nivel de fluido. Reliene.
(parpadeo) Recipiente muy inclinado (pistola de sifén) Coléguelo en posicion vertical
Pasaje de fluido cbstruida. Limpiclo con las recomendaciones del fabricante.
Tubo de fluido rajade o flgjo. Apriételo o reempldcelo.
Empaques de la pistola resecos o la tucrca del | Lubrique o apriete.
empaque (lojo.

6. Norocia No hay presién en la pistola, Revise la fuente de aire y las lineas,
Tomnillo de ajuste de la tobera no esta abierto | Abra el tomillo de ajuste del fluido.
sulicientemente.

7. Demasiada brisa Demasiada presién de aire. Reduzca la presion.

Pistola muy alejada de !a superficie. Modifique la distancia,
Pasadas inadecuadas. Pinte a un pasc moderado. paralelo a la superficie
de trabajo.

8. Aplicacion seca. Presién de aire alta. Disminuya la presidn de aire.
Pistola muy alejada. Ajuste a una distancia apropiada.
Movimiento de pistola muy répido. Pinte mas lentamente,

Pistola mal ajustada. Ajuste las vAlvulas de |a pistola.
9. Goteo de fluido por | Empaque de la tuerca flojo. gastadoe o seco. Apricte la tuerca pero no doblc la aguja.
el empaque de la | Empaque gastado o seco. Reemplace o lubrique.
fuerca :

10. Escape de aire por | Se pega el pestillo a la valvula. Lubrique.

el frente de la | Material extrafto en fa valvula de aire. Limpie.

pistola. Vilvula de aire o asientos gastados o dafiados. Reemplace.
Resorte de [a vilvula de aire roto. Reemplace.
Pestillo de la valvula doblado. Reemplace.
Empague de vilvula de aire dafiado o faltante. Recmplace
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I1. Escape de fluido o
goteo por ¢l [rente

Empaque de la tuerca muy apretado.
Tobera o aguja gastados o dafados.

Gradile.
Reemplace el juego aguja tobera.

de Ia pistola. Materia extrafz en la punta. Limpie.
Resorte de 1a aguja quecbrado. Reemplace.
Aguja o tobera de tamafo inadecuado. Reemplace.
Empaguc reseco. Lubrique.

Tabla 7. Problemas mas comunes y soluciones ocurridos en las pistolas de aplicacion.

El patrén de rocfo siempre debe ser perpendicular a la superficie por recubrir, esto se logra
manteniendo una posicién correcta de la pistola durante los movimientos de aplicacidn. Dos errores
comunes son el balanceo y el mufiequeo. El mufiequeo se refiere al movimiento circular de la pistola
como se observa en la figura 28. Este error se presenta cuando [a mufieca se mantiene rigida, lo que
ocasiona manos disparejas, la posicién correcta se logra poniendo la mufieca flexible para que el

movimiento de la pistola siempre sea paralelo a la superficie de aplicacion durante la trayectoria de la

15-20
cm.

Figura 27. Distancia de aplicacién

misma. El balanceo se refiere al movimiento vertical de la pistola. Cuando la pistola esta caida o muy

levantada el patrén de material que llega a la superficie es disparejo y esto afecta notablemente la

apariencia final por formacion de bordes o incluso escurridas (Fig. 29).
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INCORRECTO CORRECTO INCORRECTO

Figura 28. Problemas de muilequeo en la aplicacién,

Figura 29. Problemas de balanceo en la aplicacién.

Asumiendo que el objeto ha sido desengrasado completamente y que el equipo esta operando
apropiadamente, la aplicacion puede empezar con una cofrecta presion y con una correcta velocidad y
distancia del panel. Durante el espreado, una mezcla de material listo para aplicar v aire dejan la pistola y
golpean la superficie del objeto a ser recubierta. Tan pronto como los solventes y reductores no hayan
evaporado, las particulas de recubrimiento fluirdn juntas para formar una pelicula completa y tersa sobre
el substrato. La duracion de tiempo en fa cudl la brisa de material listo para aplicar sea a(n absorbida en
la capa himeda de material es parcialmente determinada por el tipo de reductor usado. Dentro de la
delgada pelicula de recubrimiento, las moléculas de reductor y solvente forman pequefias burbujas las
cuales empujan durante su camino hacia la superficie, donde ellas evaporaran. La superficie de la pelicula

debe permanecer abierta el tiempo suficiente para que las burbujas de solvente mas profundas escapen. Si
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la superficie se cierra muy rapido, las burbujas quedaran atrapadas dentro de la pelicula. Asi mismo, este
mismo efecto se produce cuando hacemos circular aire hacia la pelicula de recubrimiento disminuyendo
el tiempo de oreo.

Después del tiempo de oreo la mayoria de los solventes y reductores se habrin evaporado y
escapado de la capa de recubrimiento aplicado. En este momento se puede tocar delicadamente la
superficie, s¢ dice que esta seco al tacto pero aun suave. La segunda mano puede ser aplicada ahora y
después del segundo tiempo de oreo una tercera mano puede ser aplicada. Sin embargo esto depende del
material a ser aplicado. Antes de forzar el secado se debe permitir un tiempo de oreo mas largo. El tiempo
de secado recomendado, durante un lapso de 30 minutos a 60°C comienza en el momento en que el panel
ha alcanzado la temperatura de 60°C. Si se usa un producto de dos componentes, la aita temperatura de
secado acelerara la reaccion entre el recubrimiento y su catalizador. Después del secado, el vehiculo debe

enfriarse antes de que el reacondicionamiento pueda comenzar, seguido por la entrega final.

El pintor debe de revisar varios puntos antes iniciar cualquier trabajo, esto es para prevenir
cualquier problema y tener que perder mas tiempo en el retrabajo. El pintor tiene la responsabilidad ante
su cliente de obtener tos mejores resultados posibles. Para simplificar los puntos por revisar estin
divididos en las siguientes categorias: Revisidn del personal, incluyendo al pintor; revision del ambiente

de trabajo, incluyendo la cabina de aplicacion, y revision del equipo.

Personal:

Revisar si la reparacion ha sido hecha apropiadamente, si el vehiculo esta cuidadosamente
empapelado y si existen pedazos de papel colgando y si el papel fue colocado con la cara correcta hacia
afuera; verificar el equipo de seguridad como la careta de respiracion o mascarilla de carbon activado y
guantes de aplicacion, que el overol y los zapatos estén limpios; si el vehiculo no tiene polvo y si ha sido
desengrasado con dos paiios limpios; deber4 verificar si se ha pasado apropiadamente el tack-cloth o trapo
gomoso, si se tienen los catalizadores, reductores y aditivos correctos con respecto a la temperatura de
aplicacion y del tamafio de la reparacion, si el color igualado ha sido comparado bajo la [uz natural con el
color original del auto, que estos productos hayan sido mezclados en la relacion correcta y que el
producto haya sido filtrado antes de verterlo a la pistola, el pintor deberd elegir la distancia y velocidad
correcta de aplicacion, el tiempo de oreo correcto de acuerdo con la circulacidn de aire y el reductor
elegido con respecto a la temperatura y el tamaiio de la reparacion; durante el secado, verificar que el

vehiculo alcance la temperatura requerida y el tiempo adecuado.

Ambiente de Trabajo:
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Revisar que el piso, paredes y linea de aire esté libres de polvo, que se tenga una presion
constante de aire. que haya suficiente iluminacion, que la temperatura de aplicacion sea la adecuada y que

el reloj esta operando.

Equipo:
Revisar los filtros de la linea de aire y drenarlos si es necesario, verificar si tiene la pistola

correcta para aplicar el producto correspondiente y elegir el diametro correcto de boquilla.

Con el tiempo y la experiencia estos pasos deben de convertirse en una rutina; si existe la
posibilidad de que nazca un nuevo punto a revisar debera formar parte de la rutina; y es una buena idea el
que algunos comparfieros revisen con uno mismo los puntos de la lista. Siendo consiente estos puntos

ayudaran a que se logre terminar una reparacion exitosamente.

Figura 30. Proceso de aplicacién por espreado.

En la Tabla 2 se enumeraron los principales problemas que pueden ocurrir a lo largo de una
reparacion, los mas comunes y sus causas que se pueden presentar durante o después del proceso de
aplicacion se enlistan en la Tabla 8 y, como se puede observar, la etapa de aplicacidn con pistola es una

de las ma4s criticas ya que se pueden presentar un gran nimero de problemas.

4.6.4 Primario de Relleno.
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El propdsito de este producto es el de ajustar pequeiios defectos, rayas de lija o pequeiios poros
que hayan quedado o se hayan producido después de haber lijado el rellenador de potiéster. Dependiendo
de las condiciones de la superficie, los primarios de relleno pueden tapar irmegularidades provocadas por
lijas de grados 180 y hasta 120, es importante que a preparacion de la superficie sea la adecuada ya que
si en el substrato se encuentran defectos de mayor profundidad que esie producto no pueda lograr se
tendran problemas de rechupamiento o marcas de rayas de la lija. Debido a que es un producto catalizado
es primordial incorporarlo completamente con su endurecedor ya que de lo contrario se pueden presentar
problemas de reblandecimiento, baja adherencia, etc. Si el producto consta de algin reductor, es
necesario incorporar la cantidad requerida de endurecedor y agitar la mezcla perfectamente antes de
agregar el reductor. El espesor de pelicula es normalmente alcanzado aplicando tres manos himedas de!
recubrimiento empleando una pistola por lo general de un didmetro de boquilla de entre 1.4 mm a 1.6 mm
para pistolas de gravedad, o de 1.6 mm a 1.8 mm st es de sifon; para pistolas HVLP se pueden usar

didmetros de 2.2 mm a 2.6 mm para sifon y 1.5 mm a 1.8 mm parea gravedad.

PROBLEMA. CAUSAS.

Baja adherencia, Esto puede ser causado a que el didmetro de la boquilla no es el comecto, & que la capa de
recubrimiento se ha aplicado muy gruesa, no se han respetade los tiempos de oreo entre manos, a
una aplicacion muy seca 0 a que la temperatura de la superficie esta muy baja, formandose

condensacion.

Ampollamiento. Esto puede ocurrir cuando ¢l aire del compresor contiene aceite o agua.

Jaspeado. Una excesiva presion de aplicacion conduce al enfriamiento del substrato seguido de
condensacién, también a un ambicnte de trabajo frio ¢ con una ripida circulacién de nire.

Cuarteaduras. Ocurten cuando los primarios (sobre todo los de dos componentes) no son mezclados
correctamente o Se¢ usa demasiade solvente, también ocurre cuando el acabado es aplicado muy
delgado o sobre un substrato de capa muy delgado.

Despostillamiento: Esto generalmente ocurre cuando s¢ aplica un espesor muy alto, en especial de primarios como
primarios de relleno.

Veicado. Esto es debido a que la boquilla de la pistola es muy grande, a que la aplicacion del color estuvo

muy gruesa o cargada, a un ticmpo de oreo muy corto, al uso incorrecto del reductor, a traslapes
mal distribuidos o a un mal scomodamiento del metal en la aplicacisn del coior.

Ojos de pescado. La principal causa es la presencia de agua o aceite en ¢l aire del compresor o a que In cabina de
aplicacion o el ambicnte cstéd contaminado con silicén.

Diferencia del Color, La principal causa es que simplemente el cédigo del color no corrésponde con el color igualado;
pero también puede ser causado por una deficiente téenica de aplicacion, a que el color no fue
mezclado correctamente o a el uso d¢ un incorrecto reductor

Pobre endurecimiento. Esta puede ocurrir por una aplicacién muy gruesa (alto espesor) o a una temperatura de aplicacion

muy baja.
Briseado. Las causas pueden ser una presion de aplicacién muy alta. una aplicacién muy répida, tamafic de
boquilla muy pequeia o que la pistola este sucia.
Alrapamicnic de Las principales causas son que hayan quedado perticules de patvo sobre ¢l substrato, la pintura
polvo. este contaminada. la propia ropa del pintor esié contaminada, sobre partes plisticas que estén

cargadas electrostdticamente y atraigan polvo, ¢l excesivo movimiento de! pintor al rededor del
aulo puede levantar el polvo, la presién de la cabina este muy baja, que los filtros de la cabina
estén tapados 0 muy sucios asi como las paredes, la linea de aire este sucia,

Flotacién de pigmento. | Este problema se debe principalmente a una aplicacidén muy cargade, ¢l empleo de un tiempo de
orco corto, a una distancia de aplicacién muy corta, 2 un tamafo de boquilla muy grande o & que la
lemperatura del substrate este muy baja.

Baija de briilo. Esto puede deberse a un tiempo de oréo muy coro o ignordo, a demasiada brisa en un color
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metilico de una sola aplicacién, en aplicaciones himedo sobre humedo puede ocurrir cuando el
tiecmpo de oreo es muy corto o con manos muy cargadas.

Bajo cubriente. Las causas son un deliciente mezelado de la pintura, un bajo espesor en Ia aplicacion. A una pobre
iluminacién de la cabina o lugar de aplicacién. o un espreado desigual.

Enchinamiento. Isto puede ocurrir cuando of substrato no esta completamente sceo o tedalmente endurecido, la
pintura ha sido espreada muy gruesa o a un lismpo de oreo muy coro.

Cascara de naranja. L.as causas son el empleo de una presion de aplicacion muy baja o muy alta. una boquilla muy

_grande o una temperatura ambicnte muy alta.

Puntos de atfiler. Iisto es debido a la inclusidn de aire por burbujas de solvente en primarios, ¢l uso de boquillas
muy grandes, recubrimientos muy viscosos y tiempos de oreo muy corlos.

Escurridas. Esto ocurre principalmente cuando la distancia de aplicacién ¢s muy corta o en forma dispareja

ocasionando acumulacién, a capas muy gruesas de material, a una temperatura ambiente muy fria o
a un substralo o pintura muy frios.

Arrugas. Este problema se presenta cuando el recubrimiento se encuenira aim himedo y ha sido recubierto
0 la pintura aplicada Liene mucho espesar.

Tabla 8. Problemas comunes que se pueden presentar durante o después del proceso de aplicacién.

La aplicacion de un primario de relleno se debe llevar a cabo con una mano inicial sobre la zona
donde se ha realizado la reparacion con un rellenador de poliéster, esto es para que la zona que requicre
de mayor espesor quede cubiera en su totalidad, posteriormente se aplica una segunda mano pero
extendiéndose en forma radial hacia el exterior de la reparacién. Es importante respetar el tiempo de oreo
entre manos de acuerdo con las indicaciones de cada producto y se le permita alcanzar su tiempo de
secado total antes de empezar a lijar. Si es necesario mayor espesor en la reparacion se puede aplicar una

tercera mano.

Substrato Metdlico .

Figura 31. Primario de relleno sobre rellenador de poliéster.
4.6.5 Acabado.
Se denomina asi debido a que este recubrimiento le proporciona a la reparacién la apariencia final
que tendré y corresponde directamente a la pintura y a la capa transparente, en colores bicapa. E!
recubrimiento por aplicar debe de ser de tal forma que ningin dafio debe de ser visible. Esto significa que

tanto el color como el efecto, en el caso de colores metélicos o perlados, deben ser exactamente los
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mismos que los de la pintura original. Ambos colores, metilicos y perlados son aplicados pueden ser

aplicados come esmaltes acrilicos, esmaltes de acrilico uretano, lacas acrilicas y bases color.

En el repintado automotriz nacional actualmente el trabajo de reparacion con esmaltes acrilicos
ha disminuido gradualmente debido a factores como la limitada cantidad de colores que pueden ser
igualados con este tipo de tintas, el hecho de ser un esmalte lo convierte en un material de secado un poco
lento lo cual lo convierte en un material propenso & atrapar basura y polvo del aire, ademés del bajo costo
y el tiempo de duracion del acabado que presenta este material lo sitia como un recubrimiento enfocado a
talleres con produccion del tipo mas comercial como lo son flotillas de vehiculos para transporte, tanto
publico como de carga. Los esmaltes de acrilico uretano, como se explicé anteriormente, son materiales
de una mayor resistencia a la abrasion, intemperie y a la degradacidn por el sol, debido a esto en algunos
casos se emplean para reparaciones automotrices pero cen sus limitantes en la igualacion de colores, asi
mismo son materiales proyectados al ramo comercial. Los esmaltes, con estas limitaciones, por lo general
son recomendados para colores lisos {colores que no contienen pigmentos metilicos ni perlados), aunque

existen colores metalicos o perlados que son igualados en esmaite, ya sea acrilico o acrilico uretano.

Las lacas acrilicas y las bases color son sistemas de secado rédpido que consisten principalmente
de resinas acrilicas. Las lacas acrilicas por lo general presentan altas viscosidades lo cual involucra altos
porcentajes de dilucidn, esto provoca que los espesores se vean también reducidos (alrededor de 0.3 mils
por mano) v para abtener un buen cubriente de color sea necesario aplicar varias manos ya que debido a
las caracteristicas de €stas no proporcionan un buen brillo y es necesario pulir la superficie, con la accién
del pulido se retirard en promedio el espesor equivalente a una mano. Por otro lado, se puede aplicar otro
recubrimiento transparente tipo laca a la pintura convirtiéndolo en un color bicapa haciendo factible
disminuir el nGmero de manos de la pintura ya que la capa transparente es la que serd pulida. El pulido de
estos materiales los convierte en una desventaja ya que después de ser aplicada la pintura o el
transparente tipo laca pueden ser pulidos a las 24 horas pero tendrin que ser pulidos nuevamente una vez
que el solvente haya emigrado totalmente del recubrimiento, esto es por lo general a los 20 o 30 dias
después de haber sido pintado el vehiculo. El secado rapido de este recubrimiento lo hace un producto
muy versitil ya que se puede retrabajar en poco tiempo y debido a su alto porcentaje de dilucién tiene un
bajo costo por litro mezclado.

Las bases color son un tipo de pinturas que estdn alcanzando un gran desarrollo en nuestro pats,
debido a que estas pinturas contienen un alto porcentaje de pigmentacién las convierte en un material con

alto rendimiento a pesar de que su dilucién no sea tan elevada como el de una laca; ademés de que con las
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tintas de estos recubrimientos se pueden igualar casi totaimente los colores, tanto metélicos y perlados,
que actualmente estan obteniéndose con las pinturas de equipo original. Estas capas de color y efecto son
normalmente aplicadas en relativos bajos espesores al igual que las lacas (0.3-0.4 mils por mano) pero
con la diferencia de que su dilucion es cuando mucho de un 100%. Altas cargas de pigmento son
requeridas para tener un buen cubriente en el minimo nimera de manos, y no es necesario un alto brillo

ya que para esto se necesita terminar el acabado con un recubrimiento transparente de dos componentes.

El recubrimiento transparente, como su nombre lo indica, es un recubrimiento totalmente
transparente que se aplica sobre la capa de pintura en sistemas de pintura bicapa o tricapa con la finalidad de
propatcionar las caracteristicas de brillo y resistencia a la abrasion y al clima. Existen dos tipos de recubrimientos

transparentes: tipo laca y tipo esmalte de acrilico uretano.

El transparente tipo laca tiene la misma dilucién que una laca acrilica, la misma técnica de
aplicacidn y emplea el mismo solvente, el nimero de manos varia dependiendo del fabricante pero por lo
general se pueden proporcionar de entre 4 y 5 manos para alcanzar el espesor deseado para
posteriormente pulir el acabado. Este tipo de transparente puede recubrir lacas acrilicas o mclusive, en
algunos fabricantes, bases color; pero nunca esmaltes ya que éste podrd enchinarse debido a que el

thinner acrilico es muy agresivo.

Los transparentes de acrilico uretano son del tipo esmalte catalizado, esto los coloca como un
producto de alta calidad en cuanto al tiempo de vida del acabado y en apariencia ya que proporcionan un
excelente brillo directo. A pesar de ser materiales tipo esmalte, y por lo tanto tener la tendencia de atrapar
basura por su lento secado al polvo en comparacion con una laca, existen en el mercado una gran variedad
de transparentes con diferentes tiempos de secado, dependiendc el tamafo del drea a reparar o las
condiciones de aplicacion que cuentan los diferentes talleres ( presencia o ausencia de cabina, taller
techado, flujo de aire, etc.); asi mismo existen catalizadores y aditivos que pueden acelerar esta propiedad

y minimizar {a cantidad de basura atrapada sobre el recubrimiento ain si se aplica fuera de una cabina de

aplicacidn.

Debido a que el curado de este producto es mediante una reaccion por entrecruzamiento de las
moléculas. el secado total se alcanza en un tiempo corto, por ejemplo si se cuenta con una cabina con
homo, un trabajo de reparacion puede entregarse a su propietario una hora después de haber sido
terminada la aplicacidn de! transparente sin necesidad de realizar algin trabajo de pulido posterior ya que

el brillo se conserva a diferencia de un transparente tipo laca.
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Este recubrimiento es recomendado por los fabricantes pare aplicarse como sistemas bicapas de
Base Color/Transparente, pero en algunos casos se puede aplicar sobre esmaltes acrilicos catalizados. En
general 1a mayoria de los fabricantes no recomiendan aplicar estos transparentes sobre lacas acrilicas ya
que el secado de la laca es muy rapido y es comin que ocurra un desprendimiento del transparente por
falta de adherencia pero en algunos casos es posible aplicarlo manteniendo un tiempo corto para recubrir

{a laca de entre 15 y 30 minutos dependiendo de la temperatura y el flujo de aire en el taller o cabina.

Estos recubrimientos pueden alcanzar espesores de entre 1.0 mils y hasta 1.5 mils por mano, para

ser aplicados de entre 2 v 3 manos dependiendo de las recomendaciones del fabricante, el tipo de

reparacion y el tipo de pistola empleada.

5. Pruebas de Produétos.

Como parte de las actividades habituales, eventualmente se realizan pruebas de productos para
evaluarlos; los tipos de pruebas surgen dependiendo de la necesidad de realizar dicha evaluacidn, de esta

forma los principales tipos de pruebas de productos son las siguientes:

5.1 Pruebas de productos de nueva creacién.

Debido a que constantemente la linea de pintura se tiene que estar actualizando conforme a las
necesidades que el mercado requiera es necesario proponer nuevos productos para segmentos del

mercados que no puedan ser cubiertos por los productos ya existentes.

5.2 Pruebas de preductos procedentes de una reclamacion.

Estas pruebas se realizan a productos que por alguna razén han tenido un desempefio deficiente

con algun cliente, la atencion a la reclamacion de dicho producto se realiza, de ser posible, tomando una
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prueba fisica del producto fallido y realizando 12 aplicacion del mismo, comparando los resultados contra
lo esperado en un desempefio normal.

Las pruebas realizadas por una reclamacién de producto deben ser hechas en ¢l signiente orden:

5.2.1 Pruebas de Campo.

Las siguientes pruebas pueden ser realizadas en la locacion del cliente: Aplicacién del producto
en las mismas condiciones a las que fue aplicado siguiendo las recomendaciones adecuadas; si es posible
se verificara la viscosidad del producto ya mezclado; tomar lecturas de temperatura ambiente y del
sustrato: y de ser posible de la humedad existente en el ambiente; verificar la resistencia al solvente de la

pelicula curada; medir el espesor de pelicula.

5.2.2 Pruebas del CRIC.

Las siguientes pruebas pueden ser realizadas bajo condiciones controladas en el CRIC para mayor
evaluacion: Aplicacion bajo condiciones variadas de temperatura y de flujo de aire. Comparacién de la
prueba contra productos "buenos” para verificar el desempefio del producto fallido contra el normal,
variar bajo control los factores de aplicacion como presion de la pistola, flujo de aire, temperatura en la
cabina, etc. Verificar la dureza del producto seco, realizar pruebas de adherencia de la pelicula a

diferentes tiempos. Evaluar la apariencia en general como brillo, nivelacién de la pelicula, etc.

5.2.3 Pruebas de laboratorio.

Las siguientes pruebas pueden ser realizadas por personal del laboratorio de la planta para
determinar la validez de la reclamacion: Pruebas de control de calidad para especificacién de productos;
determinacion del porcentaje de VOC para el contenido de sélidos, finura del material de pintura, dureza

de la pelicula y estabilidad/durabilidad acelerada.

La reduccion en la variacién de los resultados de las pruebas puede ser minimizado empleando
multiples muestras del producto y controlando todos los factores posibles que afecten el desempefio del
producto. En el caso de productos catalizados se pueden hacer combinaciones del producto principal con

catalizadores para determinar st {a deficiencia ocurrié en éste producto:

Producto Catalizador

Control —— — Control

e
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Prueba —— Prueba

5.3 Comparativos de productos existentes contra productos de la competencia.

Las pruebas de los productos se realizan con materiales ya existentes en la linea pero que
requieren de una confrontacion contra productos semejantes de la competencia en el mercado; este tipo de
inspecciones son de una gran utilidad como retroalimentacién intema de la compafiia ya que nos
proporciona una idea mas real de la situacion de nuestros productos contra productos equivalentes de la
competencia; los aspectos buscados en la prueba son principalmente el desempefio de! producto en
general, tiempo de aplicacién (productividad) y costo ya listo para aplicar; este dltimo concepto es muy
importante como ya se explico en el punto 3.4. En la figura 32 se encuentra un ejemplo de este tipo de
comparativos en el cual se realizaron varias aplicaciones en laca acrilica en diferentes colores de nuestro
producto contra uno de los principales vendedores en México de laca acrilica, cabe sefialar que esta
marca es de las mas aceptadas en el mercado debido a que proporciona una calidad aceptable a un precio
de lista inferior al nuestro. Las pruebas consistieron primero en determinar el nimero de manocs a las
cuales el color alcanzaba a cubrir una tarjeta de color check o cuadros de contraste a la dilucién
recomendada por el fabricante; una vez obtenido ei dato del nimero de manos a cubriente, se procedié a
aplicar el mismo color sobre una superficie de 4rea conocida para determinar el volumen requerido del
producto ya mezciado a el nimero de manos obtenido anteriormente; todas las evaluaciones se llevaron a
cabo bajo a las inismas condiciones de aplicacién y con el mismo tipo de equipo. Posteriormente y de
acuerdo con las facturas de la compra de los productos se calculd el costo de! material empleado para la
prueba para cada uno de los colores y del thinner empleadc en la mezcla, de esta forma se obtiene que a
pesar de que el producto de la competencia tiene un costo inicial inferior el cubriente y la proporcion de
la mezcla son factores decisivos en el costeo total de una reparacion y en la decisién de un cliente en

obtener un producto por otro.
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EVALUACION DE MATERIALES

PISTOI AN A

Marca: Color Car

Laca Acriica Color Thinner  Ac. Sharps  SGFO8 [

Car Color: Lanto COPA DIN #4 gravedad.

[Verde Bte. Acaro 200% 25 13.51 15 40 3 117 0.3¢ 5 26 58
Dorado M. ACOro 200% 20 14.2 16 40 4 1.81 0.45 4 24 &0
Amarillo Solar Acarm 200% 30 12.45 1.5 40 5 1.61 0.32 4 25 55
Azul Briflanta Acero 200% 30 14,27 1.5 40 2 0.99 0.49 3 23 60
Marca: Competencia

Laca Arribca Thinner Alto

Cotor. Britio. CTOPA DIN #4

[Verde Brillante Acaro 150% 27 13.41 1.5 40 4 1.47 0.37 4 24 51
Dorado Matatico Acero 150% 20 12.55 1.5 40 4 1,73 0.43 4 29 £
Amario Solar Acaro 150% 79 13,07 1.5 40 5 2.41 0.48 4 28 50
[Azul Brillarts Acero 150% 29 12.5 1.5 40 3 1.25 0,42 4 pal 50

CONSUMO Y COSTQOS

COLOR CAR

Verda Briflants 0.288027 27 0.103 2.80 13.81% 10.67% 34.34 IBEBB 103 }-24.60% 3 5218 17788 6.68 146.32%
Dorado Metialico 0.271874 27 0.14 1.94 -3.40% ~b,85% 46.68 19‘334 140 14.23% 3 a18|s 24013 8.58 |-19.86%
[ Armaxillo Solar 0.287687 28 0.163 1.71 5.24% -1.18% 56 I1 12 164 r15.68% $ B8.50|8 28813 9.38 |-28.72%
|Azul Brilante 0272022 26.5 0.082 3.32 16.77% 19.51% 27.34 15468 a2 -30 28% 1 361|% 14113 502 |[-41.82%
COMPETENCIA

[Verde Brillante 0280088 25 0.114 246 45.6 60.4 114 $ 1M01|3 1.88 |% 13.00

Dorado Metilico 0273308 24 0.135 2.01 54.4 81.6 136 5 1188 |8 238 |3 1424

Amariio Solar 0.270138 S 0.166 1.63 66.4 89.6 168 $ 10451 § 28013 13.35

JAzud Briflanta 0.278352 5 0.086 2.64 39.2 58.9 .l 3 69213 171]8 B.64
Comentarios: ELABORO: FOR y JMCS.

FECHA: 22 DE JULIO DE 1898.

Figura 32. Ejemplo de Pruebas de Comparativo en Laca Acrilica




6. EJEMPLO DE REPARACION.

Las demostraciones, como se menciond en el punto 3.4, se realizan cn pequefios resanes a partir
de que el vehiculo ha side completamente hojalateado y preparado, la demostracion comienza desde la
aplicacion del primario y es responsabilidad del taller el haber preparado perfectamente el vehiculo; asi
mismo es responsabilidad del Técnico completar la reparacion desde la aplicacién del primario hasta la
culminacion de la aplicacion del acabado. A pesar de esto se incluyen los pasos completos que se
involucran en un taller de hojalateria y pintura para la reparacién de un vehiculo desde su comienzo con
la entrada del vehiculo dafiado al taller hasta la entrega final del vehiculo, esto con la finalidad de tener
una mejor idea del proceso total que sufre un vehiculo durante una reparacion. Las principales pasos en
un taller de hojalateria y pintura son los siguientes:

6.1 Recepcién.

6.2 Hojalateria.

6.3 Zona de preparacion.
6.4 Pintura.

6.5 Detallado y entrega.

Las etapas de hojelateria, preparacién, pintura y detallado deben de tener un control de calidad
para aceptar o rechazar el trabajo realizado en la etapa anterior o en la misma etapa del proceso y asi
evitar retrabajos que se traducen en perdida de tiempo y dinero a fin de cuentas. Un buen flujo de

produccion se logra separando las areas fisicas para cada actividad y asi mismo el personal.

. . Zovade . Detallado
Recepeion alateria .. P Pitua b
Hoj Preparacion y Enirega

Figura 33. Diagrama del flujo de produccién en un taller de hojalateria y pintura,
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6.1 Recepcidn.

En el momento en que ocurra un accidente y algin vehiculo haya
sufrido algin dafio, el vehiculo debe ser transportado a un taller de

hojalateria y pintura.

En el taller un experto estimara el dafio y el costo de la
reparacion. También determinard si los paneles dafiados pueden ser
reparados o deben ser reemplazados. Por lo generai en los talleres de alta
produccién se decide por cambiarlos ya que se ahorra tiempo en el

enderezado de la pieza.

El primer paso, como s¢ menciono antericrmente, es lavar el auto,
esto es esencial para remover la suciedad provocada por e! camino y algin

otro tipo de contaminacién,

El siguiente paso es retirar todas las partes sueltas como seguras
de las puertas, luces, ventanas, etc. Esto es con la finalidad de facilitar la
remocion del panel abollado, y se le colocarén al nueve panel una vez

terminada la reparacion.
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En el area de hojalateria, el panel danado serd separado de la
carroceria usando una cierra o alguna otra herramienta de corte, ya sca
manual o mecénica. La experiencia del hojalatero determinara el lugar en

donde se realizara el corle para la separacion del nuevo panel.

Después de desbastar las rebabas durante el corte, el panel puede
ser retirado; es necesario empiear, por razones de seguridad, proteccion en

los ojos, oidos y manos, asi mismo como |a ropa adecuada.

Los nuevos paneles son fijados al auto y colocados en su posicion
correcta, Con esta accion el panel debera ser alineado con precisidn a las

piezas de la carroceria adyacentes.

El nuevo panel es soldado a la carroceria, el cordén de soldadura
debe ser rebajado tanto como sea posible con un rehilete y un disco de
esmeril para que la unidn no sea perceptible después de haberse aplicado

el rellenador de poliéster.

Para preparar el rellenador de poliéster, los contornos de la
pintura original y del primario original del nuevo panel deben ser
desvanecidos hasta dejar la lamina desnuda en la zona donde se realizé la
union con soldadura; va que el rellenador de poliéster debe ser aplicado
Unicamente sobre metal; esto puede ser hecho manualmente o con una

lijadora orbital usande un grado de lija 36 para retirar los recubrimientos.
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Es importante desvanecer las marcas de la lija 36 con un grado 80 antes de aplicar el rellenador
de poliéster ya que estas rayas ejercen una fuerza ascendente considerable mientras el metal se expande y
contrae a lo que es usualmente la parte mas delgada de la reparacién v donde no habrd suficiente
amortiguamiento para proteger el acabado del deformamiento, el cual eventualmente mostrara las marcas
de la lija. Un apropiado desbaste del metal proporcionara mas amortiguamiento para la prevencion de la

distorsion de! acabado, para esto los filos serdn desvanecidos con un grado final de 180.

Para lograr una perfecta adherencia con el rellenador de poliéster,
el substrato debe ser desengrasado completamente usando dos trapos
limpios y un desengrasante como se explicS en la técnica de desengrasado

en el capitulo anterior.

La union entre el viejo y el nuevo panel puede ser hecha invisible
aplicando el rellenador de poliéster con una cufia de acero o de hule. Para
la preparacion de la ésta se pueden emplear pistolas de suministro que
dispensan tanto ¢l rellenador como su catalizador, éstas pistolas

proporcionan la cantidad exacta de ambos productos para su mezcla, la

cual debe ser ripida y completa ya que este material endurece
rapidamente cuidando de no incluir aire dentro de ella que pueda producir puntos de alfiler durante el
lijado de la misma, asi mismo no es recomendable aplicar un exceso de producto ya que mientras mayor
sea el espesor mayor seré la labor de lijado, por lo tanto sera mas facil incluir aire dentro de la aplicacién
y ademds se tendrin problemas de rigidez que terminarn en el quebrantamiento del recubrimiento a largo

plazo.

La forma original de la pieza puede ser restaurada empleando un
respaldo. El lijado del rellenador se realiza por lo general después de 30
minutos con una lija de grado 180 y debe hacerse exclusivamente en seco

ya que al usar agua, debido a la porosidad que presentan estos productos,

se puede infiltrar ocasionando oxidacién, o al no poder salir ripidamente

quede atrapada y se presenten problemas de adherencia y ampollamiento.



Antes de que el primario de relleno pueda ser aplicado, la vieja
pintura y el primario negro original del panel deben ser lijados. Use un
grado |80 para desvanecer las rayas sobre la pintura y primario original
adyacentes y evitar el mapeo o hinchamiento, terminando el

desvanecimiento con grado 220.

Antes de que los nuevos paneles y reas reparadas sean recubiertas con el
primario de relleno, el auto debe estar empapelado perfectamente para
protegerlo contra la brisa generada que puede ensuciar cualquier otra

parte del vehiculo como piezas aledafias o vidrios.

Antes de aplicar el primario, el substrato debe ser desengrasado
nuevamente por completo en caso de haber tocado con las manos el auto y

haber dejado grasa de las huellas digitales.

Posterior a esto ¢l preparador puede ahora aplicar el primario de
relleno estando bien protegido contra vapores de solventes. La aplicacién
puede variar de entre dos a tres manos empezando por el frea donde se
requicre mayor reileno, como lo es el drea del rellenador de poliéster, v
terminando con una mano final a lo largo de toda la reparacion
incluyendo el panel nuevo,

Después de haber terminado Ja aplicacién del primario de relleno
se puede aplicar sobre éste una delgada capa de pintura obscura (de
preferencia tipo laca}, ésta es llamada capa guia o reveladora v es usada
para hacer visibles los detalles de hojalateria y ahorrar bastante tiempo

durante el proceso de lijado del primario. N
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Después de haber transcurrido el tiempo de secado del primario
de relleno vy éste se encuentre seco y endurecido completamente debe ser
lijado en himedo o en seco, ya sea manualmente o con una lijadora. En

este punto el auto es protegido contra el polve de lija o residuos del lijado

con agua.

6.4 Pintura.

El drea donde se aplicard y se esfumard el base de color es lijjado con un grado 400 en seco o 600 en
hamedo. en la zona donde Gnicamente se aplicara transparente es necesario quitar el brillo det acabado
original, para esto se usa un grado 1200 ¢ una fibra gris con un abrasivo en pasta especial con un poco de
agua; es importante no emplear algin detergente para esla operacicn, como usualmente lo hacen los
preparadores en los talleres, ya que los detergentes pueden presentar contaminantes que permanezcan
como residuos sobre el substrato. Se lija el drea de esfumado de entre 10 y 15 centimetros mas alla de

donde el transparente va a ser esfumado. Esto es hecho en un drea pequefia.

Una vez que ha sido desvanecido el primario de relleno, y que se
han eliminado las fallas que se hicieron visibles con la capa reveladora,
las ultimas particulas de polvo son sopleteadas con aire limpio del

compresor.

Antes de la aplicacion de la capa de color los paneles deben ser
tratados nuevamente con desengrasante para remover cualquier

contaminacién.




Se procede a realizar ¢l empapelado de la unidad; el empapelado
es necesario para no permitir el briseado par Ia pintura en otras partes del

auto.

La exactitud en el color de la pintura para la reparacion debe ser
comparada por ¢l iguatader del taller, en caso de contar con laboratorio de
igualado, o por el distribuidor de la pintura antes de entregario al taller;
ademas el pintor debe de cotejar el color igualado con el color original del

auto antes de iciar la aplicacion.

El auto puede ser pintado dentro de una cabina de aplicacidén con
una buena extraccion y aire fresco filtrado lo cuél disminuira la presencia
de contaminantes y mantendra las condiciones de aplicacion constantes

durante la aplicacion.

La aplicacién de la pintura se realiza cubriendo totalmente la zona
reparada, controlando el color en los cortes de la reparacion y esfumando el color hacia la zona donde se
ha alcanzado el color original del vehiculo; esto es, después de haber cubierto la zona del primario, se
puede esfumar el color en la unidn con una técnica que consiste en aiejar la pistola a una distancia de
unes 30 cm o mas de la superficie y dando las pasadas a una menor velocidad y "barriendo" la aplicacién
con un movimiento suave de muflequeo para que no se marque el corte de [a pintura, pero sin extenderse
mas alla de la zona matizada con la fibra gris. Entre cada mano del color y posterior al tiempo de oreo es
recomendable pasar el tack cloth ¢ trapo gomoso para eliminar cualquier brisa remanente sobre la
reparacion. Posteriormente se prosigue a |a aplicacion del transparente, el cual puede variar de 2 a 3
manos segln se convenga, a lo largo de toda la zona recubierte con la base de color; una vez aplicada la
primera mano del transparente de acrilico uretano ya no es posible pasar el tack cloth ya que por ser un
recubrimiento tipo esmalte se danaria la aplicacion. Este recubrimiento tendera a brisear el acabado
original pero ésta brisa se eliminara aplicando un reductor especial, conocido por algunos fabricantes
como "blender” el cual tiene la propiedad de poder fundir la brisa del transparente incorporandola al

substrato antes de que el transparente se seque haciendo invisible la unidn de la reparacion.
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IONA, DEL ESFUMADC

PASTA RECUDIERTA CON
PRIMARIQ DE RELLENO

Figura 34. Extension de dreas en la reparacién de un resane,

Se puede acelerar ¢l proceso de secado forzindolo a 60°C dentro
de una cabina con homno ¢ en el casc de un resane pequedio se pueden

emplear lAmparas infrarrojas.

La pistola de aplicacién debe ser limpiada completamente
después de su uso, ya sea manualmente o mediante una lavadora de
equipo con recirculacién, ya que no se puede permitir que residuos del
transparente de acrilico uretano se sequen dentro de la misma dejando

pegadas sus piezas internas.

Cuando la pintura esta completamente seca todas las partes
pueden ser recolocadas en el auto. Debido a que el curado se ha alcanzado
no hay problema de tocar el vehiculo ya que los recubrimientos han

endurecido causado por el secado forzado.
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El proceso de reparacion termina cuando el auto es lavado y se le
da el altimo acabado como una pulida en caso de que el acabado no haya
quedado con la tersura deseada o que alguna basura se haya adherido al

transparente de acrilico uretano.

El auto puede ser entregado a un cliente feliz y nadie vera que el
auto ha sido dafiado. La tecnologia de los nuevos recubrimientos pueden
hacer posible que una reparacidbn en un panel completo pueda ser

realizada en unas cuantas horas, haciendo uso de la experiencia del

personal en el manejo de las herramientas y los productos disefiados para

el repintado automotriz.

7. Conclusiones.

Con el paso de los afios, el mercado del repintado automotriz ha ido cambiando tanto en el tipo de
productos aplicados en una reparacion como en las herramientas y equipo utilizado, asi mismo estos
cambios requieren que el pintor se actualice en los diferentes recubrimientos disponibles que existen y en
las nuevas técnicas de aplicacién que involucran; es nuestra labor como representantes técnicos la de
proporcionar la asesoria mas adecuada a cada uno de ellos en este campo para evitar el estancamiento del
conocimiento de esta industria; asi mismo es responsabilidad del concesionario desarrollar a sus clientes
por medio de los servicio, y en especial en el apoyo técnico. Las diferentes marcas de pintura y sus
distribuidores han inducido a una constante competencia por alcanzar [a preferencia de los pintores; la

calidad, el precio, la igualacién y el servicio de reparto a domicilio son servicios que de afios atras se han
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estado proporcionando a los talleres; el apoyo técnico se puede considerar como un valor agregado a la
venta de pintura y demas productos, el tener técnicos capacitados con una actitud profesional no sélo en
sus conocimientos sino en la actitud de servicio promueven la confianza del pintor hacia la compaiiia que
les esté proporcionando el servicio; esta confianza se vera traducida, en primera instancia, en el constante
consumo de los productos ofrecidos por el distribuidor y con ¢l tiempo, en una relacion comercial plena
que puede desembocar en ia recomendacidn del distribuidor por parte del pintor o taller no solo a sus

clientes sino a otros consumidores de pintura, ya sea pintores u otros talleres.

Se ha encontrado que si un cliente esta practicando en reparaciones de calidad, la causa de algin
problema o reclamacion que se llegue a presentar en muchos casos es la inapropiada preparacion de la
superficie. Cuando un taller obtiene pobres resultados con un material ya antes empleado, a menudo
concluye que el productoe esta teniendo una deficiencia y el cliente comienza a buscar algiin otro producto
ya que asegura que la marca del producto empleado ya no es lo que solfa ser. Para esperar un 6ptimo
desempeiio del producto se deben seguir todas las recomendaciones del mismo, incluyendo la preparacion
de la superficie; las recomendaciones expuestas en este trabajo son las condiciones de trabajo dptimas
para un taller de hojalateria y pintura, pero como todos sabemos es dificil que un taller en México cuente
con todas las caracteristicas de equipo, herramientas y personal capacitado, el técnico tiene la
responsabilidad de verificar con anticipacion las condiciones de trabajo del taller para poder recomendar
un sistema de pintura, por lo tanto es imprescindible que el técnico conozea a fondo las caracteristicas del
producto que promueve, desde sus usos completos hasta las limitaciones que puedan presentar cada
producto, ya que asi se evitara problemas en la recomendaciones que proporcione al pintor anticipandose
a las reclamaciones por parte de los pintores en caso de una mala aplicacidn, una preparacion de
superficie inadecuada o alguna herramienta o equipo de aplicacion en malas condiciones o inadecuada en

una reparacion.
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