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          La intención a la hora de publicar nuestra Guía de Productos y Procesos, 
es trasladar al lector los conceptos básicos del mundo de la reparación y 
pintura del automóvil.  Hasta ahora, se han editado muchas e interesantes 
obras relacionadas con el pintado de automóviles, desde breves manuales 
hasta auténticas enciclopedias, pero lo que pretende esta sencilla publicación 
es un acercamiento y rápido conocimiento de la considerable actividad del 
profesional de la carrocería. 

          Hemos destacado e identificado con nuestras siglas, los productos y 
procesos más significativos en el día a día de los denominados talleres de 
‘chapa y pintura’ o de ‘plancha y pintura’, depende la zona del país en la que te 
encuentres. Recogemos en estas páginas las cuestiones técnicas más 
comunes en esa laboriosa tarea de reparar las partes dañadas de la carrocería 
del automóvil. 

          Para ello hemos utilizado todas las fuentes a nuestro alcance, eliminando 
complejas definiciones o extensos párrafos. Esta publicación, nos aporta 
suficiente información en texto y en imágenes para conseguir una lectura 
interesante y sobre todo útil a todos aquellos que estamos implicados en este 
mundo de la pintura de reparación. 

          Nuestro agradecimiento a todos aquellos que han colaborado en la 
redacción y realización de este trabajo, y especialmente a los técnicos Carmelo 
y Xavi por su inestimable apoyo. 

          Se han divulgado abundantes y variados escritos sobre este tema, pero 
nos sentiremos muy satisfechos si conseguimos que el lector consulte y haga 
suya esta Guía de Productos y Procesos. 
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1. Introducción 
 

     La pintura puede definirse como “una composición líquida, 

pigmentada, que se convierte en una película sólida y opaca después 

de su aplicación en capas finas”. 

 

 

 

     Estas son resinas que necesitan 

de un endurecedor que genera 

una intrínseca  reacción química 

contribuyendo a una mayor 

rapidez de secado y extensión de 

la pintura. A ellos se suele añadir 

disolvente que aporta fluidez a la 

pintura y a su vez mantiene una 

viscosidad adecuada para llevar 

a cabo la aplicación. 

  

1.1    Pinturas de preparación 
 

     La importancia en el acabdo viene determinada por la aplicación 

de este tipo de pinturas que está basada en un doble objetivo: la 

protección de la superficie y la calidad de la reparación de la misma.  

 

    La práctica de las pinturas de preparación o ‘de fondo’ es un 

proceso ineludible para preparar la zona que se quiere pintar. Estas 

pinturas acondicionan la superficie y sirven de soporte a las pinturas de 

acabado.  

 

     Básicamente están formadas por: 

 Masillas. 

 Imprimaciones. 

 Aparejos. 

 

 

Esos pigmentos se unen con un ligante que denominamos resina y
que en las diferentes opciones del mercado del repintado del automóvil
vamos a trabajar con 4: acrílicas, poliuretano, epoxy y base agua.

    En la mezcla de la pintura intervienen
varios componentes: endurecedores,
espesantes, secantes, elastificantes, etc.
que solemos denominar aditivos. Estos
aparecen en pequeñas cantidades,
pero la función que desempeñan es
muy importante para el acabado final
de la pintura.
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6. Pinturas de acabado y su evolución 
 

     Las pinturas que se utilizaron en lo primeros automóviles eran las 

mismas que se empleaban en los carruajes de la época y estaban 

compuestas por una resina vegetal, aceite de linaza y esencia de 

trementina que actuaba como disolvente y se aplicaban a pincel o 

brocha por lo que el proceso de reparación, una vez que se empezó la 

fabricación en cadena, se hacía demasiado lento. A principios de los 

años 20 se consiguió solucionar el problema del secado mediante el 

desarrollo de la pintura nitrocelulósica y, además se comenzó a aplicar 

con pistolas aerográficas. Estas pinturas presentaban varios problemas: 

 

 No eran resistentes al medio ambiente. 

 Se volvían mates. 

 Sólo había un color, el negro. 

 

     En la década de los años 30 esta industria del pintado dio un gran 

paso al desarrollar e introducir el uso de la pintura sintética. Estaba 

compuesta por unas resinas alquídicas y que respecto a las pinturas nitro 

tenían mayor resistencia a la intemperie, rellenaban más y no hacía 

falta pulirla para obtener brillo en el acabado. 

 

     Durante los años 60 se desarrolla un nuevo tipo de resina: la acrílica. 

 

     Ésta tiene una desigual evolución en Estados Unidos y en Europa. 

Mientras que en América se imponen las resinas acrílicas termoplásticas, 

que secaban tan rápido como las nitrocelulósicas, en Europa se 

introdujeron las resinas acrílicas termoendurecibles, que necesitaban de 

un endurecedor para producir su secado. En principio se usaban 

acabados denominados Brillo Directo o Monocapa pues a ese 

acabado no había que añadir ningún protector pues la propia resina 

de la pintura le proporciona brillo y resistencia. Se suele aplicar en 

colores sólidos o lisos. A mediados de los 70 de introdujo en Europa el 

acabado Bicapa en el que se aplicaba una capa de color mate y de 

poco espesor y se recubría, para proteger el color, de un barniz brillante 

de dos componentes que era el que proporcionaba el acabado final a 

la pintura. Hay otro sistema de pintado que es el acabado tricapa en el 

que en la primera capa proporciona el color de fondo, la segunda da 

el efecto y la tercera es el barniz.  

 

     Derivado de estos procesos en el que el acabado bicapa se ha 

impuesto sobre los otros, también la evolución de los barnices ha ido 

acompañando a la evolución tecnológica: 

 
Barniz MS: Es un barniz que requiere de tres manos de aplicación
para dar el espesor de capa suficiente para proteger el acabado,
obteniendo unas 60 micras de espesor.
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7. Herramientas  y equipos de pintado 
 

     La evolución tecnológica experimentada en las últimas décadas 

sobre los métodos de aplicación de pintura ha sido tan rápida que ha 

proporcionado al pintor una amplia gama de equipos y herramientas 

para ello. El conocimiento de dichos equipos y herramientas permitirá la 

ejecución de trabajos de calidad. 

 

7.1  Abrasivos  

 

     Cómo en todos los procesos productivos, si partimos de una buena 

base y elegimos las herramientas adecuadas obtendremos un resultado 

satisfactorio. En tal sentido, la elección apropiada del abrasivo 

propiciará un buen acabado. 

 

     Existen en el mercado diversos tipos de abrasivos, atendiendo a la de 

soporte y al tipo de mineral. 

 En cuanto al soporte, existe de papel, tela fibra y film. 

 En los minerales existen dos tipologías: 

o Naturales: Sílice, Esmeril, Granate y Diamante. 

o Sintéticos: Oxido de Aluminio, Carburo de Silicio, Oxido de  

                      Zirconio y Oxido de Aluminio de Zirconio. 

 

     Ambas partes, soporte y mineral, 

son fijados mediante un adhesivo y,  

con una aplicación correcta, evitan la 

perdida del grano y su disgregación. 

  

     A la hora de elegir un grano y otro 

para llevar a cabo el trabajo de lijado, 

hemos de tener en cuenta la 

granulometría. La normalización 

granulométrica se sigue bajo los 

parámetros establecidos por la FEPA 

(Federación Europea de Productores 

de Abrasivos). 
                Granos Abrasivos 

  

     Desde el grano P16 hasta el grano P220 se emplea un sistema de 

tamices. Un abrasivo que lleva la nomenclatura P120, indica que pasa a 

través de un tamiz que tiene 120 aberturas por pulgada cuadrada y no 

pasarían por un tamiz que fuera de 180 aberturas. 

 

     Así pues a mayor cantidad de aberturas el tamaño del grano es más 

pequeño, por lo tanto, mas fino. 

 

     

josechu
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     Existe, además, una presentación de 

abrasivo que va sobre un soporte de 

espuma y que se usa para los trabajos de 

difuminado y, normalmente se usan los 

granos P500 para monocapas, P600 para 

bicapas sólidos y P800 para bicapas 

metalizados o perlados y tricapas.  

 

     Hay una norma no escrita en la que se recomienda, respecto al 

primer grano elegido, no saltar nunca más de tres granos pues del 

cuarto en adelante el grano que se elija no va a “matar” la raya del 

anterior y eso da lugar a que, cuando polimerize el barniz se noten las 

marcas del lijado, pues el barniz se asienta sobre esas rayas tan 

profundas. 

 

7.2 Herramientas 

 

     El proceso de lijado con el que se consigue la uniformidad de la 

superficie atacada, se lleva a cabo mediante unas herramientas 

llamadas lijadoras que procuran rapidez y buen acabado. 

    Atendiendo a su fuente de alimentación existen dos tipos:  

 

 Neumáticas: más manejables y 

ruidosas que las eléctricas pero que 

necesitan de un buen compresor 

para mantener la presión y el 

caudal de aire de forma correcta. 

Conlleva un menor mantenimiento. 

 

 Eléctricas: debido a la diferencia de peso respecto a las                   

Neumáticas, son más incómodas de manejar, hacen menos ruido                  

y tienen un mayor mantenimiento que las neumáticas pero con                                                                                                  

la ventaja de poder usarse donde haya un enchufe. 

 

     Según su funcionamiento, pueden ser de tres tipos: 

 

 Radiales: giran sobre un punto fijo y alcanzan grandes                  

velocidades de hasta 20000 rpm. Son adecuadas para trabajos                  

que requieran gran nivel de abrasión y se suelen usar, con estas                 

velocidades, con los discos de fibra. Sin embargo también las hay de 

baja velocidad, de 800 rpm-3000 rpm que son las utilizadas para labores 

de recuperación de brillo (pulido). 

 

 Vibratorias: van provistas de una rotación excéntrica con un                  

vaivén longitudinal y transversal. El formato de lija apropiado                  

es rectangular o pliego y se utiliza para atacar grandes                  

superficies, sobre todo planas, pues deja un acabado más                   
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homogéneo debido a que, casi siempre, se actúa con la parte                  

ancha. Los granos de lija utilizados suelen ser desde P80 hasta P400. 

 

 Roto-orbitales: combinan las características de las rotativas y                  

de las radiales, es decir, realiza, a su vez, un giro y un                   

movimiento excéntrico. En ellas se fija habitualmente un plato de velcro, 

que pueden ser de distinta dureza según el nivel de abrasión que se 

quiera conseguir sobre dicha superficie. 

 
     Un elemento que complementa, de forma obligatoria, a las lijadoras 

vibratorias y roto-orbitales es la aspiración, que además de conseguir 

una ausencia de polvo en el lugar de trabajo prolonga la vida del 

abrasivo pues su superficie no se ve rellenada por polvo que impediría la 

acción de corte del mineral. Estas herramientas, las aspiradoras, tienen 

varias presentaciones: la aspiradora cómo elemento individual que 

implica la compra de varias cuando hay diferentes operarios 

cumpliendo la misma función y el brazo centralizado sobre un aspirador 

o una centralita. La centralita frente al aspirador individual en el brazo 

ofrece la ventaja de que aunque haya varios brazos, sólo se necesita 

este elemento que va aumentando su potencia según se van 

conectando lijadoras. 

 

     Junto con los aspiradores, 

existe un elemento que 

complementa la labor de 

aspiración que son los Planos 

Aspirantes, consiste en un 

enrejillado metálico cuya 

función es recoger la 

pequeña cantidad de polvo 

que pudiera caer por que el 

aspirador no lo hubiera 

cogido. 

 

7.3 Equipos de aplicación: Pistolas aerogáficas 

 

     El fundamento de la pistola 

aerográfica está basado en la 

pulverización de la pintura, es decir, la 

atomización o rotura de un caudal de 

pintura en pequeñas partículas, 

producida por la presión del aire 

proveniente del compresor.  

 

     El aire y la pintura entran a través de conductos independientes y se 

mezclan de forma controlada. 
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     Las partes que integran el sistema de pulverización de la pistola son 

tres: 

 

 Boquilla 

 Pico de fluido 

 Aguja 

 

     La Boquilla dirige el aire hacia el caudal del producto para 

atomizarlo.  

 

     El Pico y la Aguja controlan la cantidad y la dirección del flujo del 

producto hacia la corriente de aire. El pico será de mayor o menor 

diámetro, en función de la viscosidad del producto. 

 

 

7.3.1   Clasificación 

        

      En función del sistema de pulverización que se emplee, podemos 

establecer la siguiente clasificación: 

 Pisotolas de alimentación por succión. 

 Pistolas de alimentación por presión. 

                    

7.3.1.1   Alimentación por succión 

 

     El funcionamiento está basado 

en la depresión creada en la 

boquilla debida a la corriente de 

aire que atraviesa la pistola y a su 

presión. 

     Atendiendo a la entrada de 

producto en la pistola, pueden 

clasificarse  en dos tipos: Aspiración 

y Gravedad. 

 

 Aspiración: 

 

     Son aquellas pistolas que tienen un depósito, donde se aloja la 

pintura, en la parte inferior de la pistola. Su uso, en los últimos años se ha 

reducido debido a la generalización del uso de la pintura base agua y, 

sobre todo, aquellas desarrolladas con Microgel, pues la turbulencia 

que genera la entrada de aire produce burbujas y, en ocasiones hace 

que la salida de producto no sea homogénea.  

 

     Además, estos depósitos suelen tener una capacidad en torno a un 

litro y son muy pesadas en su manejo. Otra de las razones para su 

escaso uso es  debido al uso de técnicas de difuminado y a la 

reducción  de superficie a reparar pues hay que hacer una cantidad 
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mínima muy alta para que el tubo de aspiración que hay dentro del 

vaso, succione el producto. 

 

 Gravedad/Convencional: 

 

     Son equipos cuya alimentación 

se hace por gravedad, es decir 

utilizan un vaso colocado en la 

parte superior de la pistola y la 

pintura recorre el espacio entre el 

depósito y la zona de pulverización, 

succionada por la depresión que se 

produce en la boquilla y ayudada 

por su propia gravedad.  

 

      Este sistema  aporta facilidad de aplicación en los procesos más 

exigentes. Se utiliza principalmente en los procedimientos  metalizados, 

platas perlados, máximo brillo,… 

 

     Estas son las pistolas  usadas en la actualidad, pues se adecúan mejor
 a las necesidades del profesional que las pistolas de aspiración.  
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7.3.1.2   Alimentación por presión 

 

     En este sistema, la pintura llega al sistema pulverizador de la pistola 

desde un recipiente no incorporado a la misma,a través de una 

manguera, debido a la presión a que es sometida  en el propio 

recipiente. Son idóneas para el pintado de grandes superficie, entre 

otras cosas, porque el trabajador sólo lleva en la mano el cuerpo de la 

pistola con lo cual  se cansa menos y en la aplicación del producto no 

tiene que parar a rellenar en depósito pues este sistema admite 

depósitos desde dos litros hasta doscientos, dependiendo de las 

necesidades del usuario. 

 

 HVLP 

 

     Debido a las reglamentaciones 

establecidas por la Unión Europea, se 

desarrolló una nueva tecnología en la 

que se elimina gran parte de la niebla 

de pulverización como la producida 

cuando se trabaja a presiones 

superiores a 4 bares. Estos equipos 

utilizan para atomizar el producto un 

gran volumen de aire sobre una baja 

presión, en boquilla (0,7 Bar).  

 

     Esta reducción tiene como consecuencia un mayor poder de 

transferencia (65%) de producto sobre la superficie aplicada debido a 

un menor rebote de la pintura proyectada y una menor contaminación 

debida a ese rebote. Al igual que en las pistolas de succión existen de 

aspiración y de gravedad. También se caracterizan por la distancia de 

pintado que no supera los 15 cm entre la pieza y la pistola, 

 

 Híbridas 

 

     Son las pistolas de última generación que combinan la rapidez y la 

distancia de aplicación del Sistema Convencial con el ahorro de 

producto del sistema HVLP 

 

 Aerografía 

 

     Es un equipo de proyección de 

pintura que sirve para atomizar 

tintas y pintura de manera fina, 

precisa y localizada. Se utiliza en 

decoración de superficies, 

rotulación,  personalización, etc. 
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7.4   Sistema Preparación Pintura (SPP) 

 

     Los componentes del sistema 

son: vaso rígido donde se introduce 

el vaso flexible, tapa, adaptador y 

tapón.  

     La pintura se prepara 

directamente en la taza flexible que 

habremos introducido en el vaso 

reglado rigido, haciendo el sistema 

más cómodo y barato para 

trabajar. Ahorra tener que limpiar la 

copa de la pistola con lo que 

utilizaremos menos disolvente y 

generaremos menos residuo.  

     Una vez preparado el producto 

que queremos pulverizar (Pintura, 

Barniz o Aparejo) roscamos la 

tapa de una manera fácil y rápida, 

la tapa esta disponible con filtro de 

125 y 190 micras. 

     La taza flexible se usa 

directamente en la pistola sin 

necesidad de la copa rígida 

teniendo acceso al vaso en caso 

de atrapar la pintura al hacer el 

vacio.  

 

     Lo primero que haremos con el 

vaso boca abajo será hacer el 

vacio y sacar el aire.  

     Una vez que empiece a salir 

pintura, ya nos permite pulverizar en 

cualquier posición, incluso boca 

abajo.  
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     Si nos queda producto y 

queremos guardarlo, colocaremos 

el tapón pudiendose almacenar la 

pintura en el vaso boca abajo, de 

esta manera el filtro no se tendrá 

que cambiar al reutilizar el mismo.  

 

 

 

 

 

 

 
                                             
                                                          
                                                               SPP                               

 

 

8. Equipos de secado 
 

     Para obtener un acabado final de calidad hay que recurrir a la 

correcta aplicación de la pintura en una cabina, ya que no es 

equiparable al conseguido fuera de dicho recinto. Con el sistema de 

secado al aire, la operación suele tardar de 4 a 8 horas y está sujeta a 

más impurezas, frente a los 30 minutos que necesita esa misma pintura si 

fuera secada con calor en una cabina con correcto funcionamiento en 

ciclo de secado. 

 

8.1  Cabinas de pintado 

 

     De los equipos de secado que se han introducido en el mercado, la 

cabina de pintado, un recinto casi hermético, constituye la herramienta 

más importante a la hora de obtener un acabado correcto en el 

tiempo adecuado.  

 

     En una cabina se trabaja en una atmósfera presurizada por medio de 

un motor de impulsión que aporta caudal de aire, en algunos modelos y 

con un motor de impulsión y otro de extracción en otros modelos. Desde 

la implantación de la primeras cabinas en el mercado e inducidas por 

la generalización de la pintura base agua, todas han evolucionado 

respecto al caudal de aire introducido en la cabina. Eso, durante la fase 

de pintado.  
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9. Otros equipos 
 

9.1   Lavadoras de pistolas 

 

     Las lavadoras de pistolas son equipos destinados a la limpieza de 

pistolas aerográficas, así como de cualquier otro utensilio que emplea el 

pintor, de forma eficaz y segura disminuyendo el contacto con el 

disolvente.  

 

     Todos estos equipos trabajan con bombas 

neumáticas y, al ponerse en funcionamiento los 

vapores de disolvente originados son aspirados 

y eliminados por una chimenea exterior.  

 

     Se puede usar bien el disolvente tradicional  

para  masillas a pistola, imprimaciones, aparejos 

y barnices, bien el disolvente base acuosa para 

las pistolas que se usan para proyectar el color. 

 

9.2   Compresores 

 

     El compresor es una máquina  que genera aire comprimido, 

aspirando el aire ambiente y comprimiéndolo mediante la disminución 

del volumen específico del gas. 

 

     Debido a la progresiva introducción de herramienta neumática en 

los talleres de reparación de chapa y pintura, se hace necesaria la 

óptima elección de un compresor teniendo en cuenta el número de 

herramientas susceptibles de ser utilizadas, el tamaño de la línea de aire 

y el diámetro de dicha línea.  

 

     Ocurre, en ocasiones, que el taller tiene un compresor con una 

potencia suficiente pero debido a que la línea de aire tiene un diámetro 

pequeño, a la herramienta le llega mucha presión pero le falta caudal 

de aire y esos dos parámetros, combinados en su forma correcta, dan el 

resultado adecuado para el buen funcionamiento de la herramienta en 

cuestión.       

     Debido a que las lijadoras y las 

pistolas actuales tienen un consumo 

de litros de aire por minuto de entre 

350 y 400 lo mínimo recomendado 

para un taller donde dos operarios 

pudieran usar esta herramientas a la 

vez, sería  de un compresor de diez cv 

con un calderín de 500 lts. con el fin 

de   que  el   motor   no  tenga  un  uso  
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demasiado continuado. Hemos de tener en cuenta que cada cv 

produce unos cien litros de aire por minuto,  de ahí que  sea fácil hacer  

elcálculo de los cv que se necesitan teniendo en cuenta el número de 

máquinas posibles que se puedan usar en el mismo momento. 

 

      De la misma manera que la elección del compresor es muy 

importante, la medida interior de la línea que va a conducir el aire, 

también lo es: hemos de elegir un diámetro mínimo, atendiendo a la 

estructura de taller, de una pulgada (2,53cms)  y, siempre que sea 

posible, que esa línea tenga retorno al compresor de tal manera que 

esa tubería funciona como calderín y, a su vez, mantiene la presión 

igual en todo el recorrido de la línea. Luego hay también, que tener en 

cuenta la posibilidad de uso de un secador enfriador, de que la línea 

tenga una inclinación del 0,5% durante todo su recorrido y poner 

decantadores de agua cada cinco metros de tubería y así vaciar la 

condensación que hace el aire durante su recorrido para garantizarnos 

la mayor pureza y ausencia de humedad en el aire. 

 

     Dentro de la cabina se  

recomienda el uso de una unidad 

de filtración de tres cuerpos  donde 

el primero retiene agua y partículas, 

el segundo, vapores de agua y 

aceite y el último contiene como 

elemento filtrante el carbón activo 

que garantiza en un 99,99% la 

ausencia de humedad y vapores 

en la manguera que llega a la 

pistola.  

 

     A su vez, es muy importante tener el compresor fuera del alcance de 

una zona de humos y salida de gases de los coches pues estos 

contienen aceite  de la combustión y pueden generar problemas de 

siliconas en la aplicación, sobre todo, del barniz.  

 

     Además, como todo elemento mecánico, necesita un 

mantenimiento y pasar una “itv” llamada retimbrado de equipos de 

presión cada 10 años.  

 

9.3   Calentadores de aire 

 

     Son productos de innovación, donde  se unen diseño 

compacto, alta tecnología electrónica y facilidad de 

funcionamiento que aseguran una estabilidad de 

temperatura tanto en el aire comprimido como en los 

elementos finales del pintado, manguera y pistola. 
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10. Métodos de preparación de superficies 
 

     Los diferentes sistemas de preparación de superficies siguiendo los 

procesos recomendados por el fabricante, darán como resultado un 

acabado óptimo en el trabajo realizado. 

 

10.1   Procesos de lijado 

 

     La incorrecta ejecución de los procesos de lijado, producirá un 

defecto en el acabado de la superficie y, por consiguiente, tener que 

repetir dicho trabajo con la subsiguiente pérdida económica en dicha 

reparación. 

 

     El primer sistema que debemos desterrar de nuestra mente en el 

proceso de lijado, es el uso de la lija con agua, pues cada vez que se 

produce una abrasión, se genera una apertura del poro de la superficie 

tratada y la posibilidad de que esa agua con la que se trabaja, penetre 

y  quede debajo de todos los productos  que se vayan a añadir 

posteriormente. Una vez que se aplica calor sobre los acabados es 

cuando esas partículas de agua dan la cara y generan el desperfecto. 
 

     El objetivo del lijado de superficies es el de conseguir uniformidad en 

el acabado, eliminando las irregularidades de los productos aplicados 

en las diferentes fases de reparación. Antes de empezar cualquier 

proceso de lijado nos hemos de asegurar que la superficie este 

completamente desengrasada para lo cual hemos de utilizar 

disolventes que cumplan dicha función; no vale un disolvente sintético, 

universal o de limpieza. 

 

     Los abrasivos deben ser almacenados en un entorno ausente de 

polvo o, cuanto menos, con la caja cerrada y lejos de una fuente de 

humedad. 
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     El soporte debe estar en perfecto 

estado para que la fuerza de 

presión se reparta de forma 

homogénea por toda la superficie, 

y dicho soporte debe ser cambiado 

de forma regular pues, con el paso 

del tiempo, la superficie de velcro 

se   va    deteriorando  y   perdiendo 

las propiedades de adherencia y 

uniformidad en la superficie a tratar. 

 

     Algo que se debe tener muy en cuenta y que no todos valoran en su 

justa medida es la colocación de la lijadora, sobre todo la circular, en 

reposo ya que si se deja sobre una superficie dura en contacto con el 

plato, el peso de la máquina va a dar como resultado una torsión del 

eje y será el causante de las conocidas como “aguas”, es decir 

ondulaciones en la superficie debido a ese deterioro; ningún producto, 

sea masilla, sea aparejo, genera aguas de por sí. 

 

     Algo fundamental a la hora de aplicar el abrasivo es que nunca se 

debe saltar más de tres granos en la lija respecto al primer grano (el de 

ataque) que se utiliza. 

 

     Otro asunto importante a tener en cuenta es que con el paso del 

tiempo se ha ido reduciendo la superficie a tratar en las reparaciones. 

Hoy en día, cuando la superficie dañada supera el 25%  de la pieza, se 

cambia entera dicha pieza. Lógicamnete ya no se trabaja la chapa 

cómo hace 20 años y los productos que intervienen en la reparación no 

son de tanto micraje y son más fáciles de lijar. 

 

     Dicho todo esto y con el fin de contribuir al ahorro de material, sin 

menoscabo del  buen acabado, recomendamos el uso de los granos 

P120-P220 para el trabajo de la masilla y cuando se trate del aparejo, 

sugerimos dos maneras: P320-P500 o bien P400-P800. 

 

     De esta última manera, nos garantizamos poder aplicar cualquier 

acabado independientemente sea monocapa, bicapa liso, bicapa 

metalizado, bicapa perlado o tricapa. 

 

     En relación al tipo de maquinaria que usar para las distintas 

superficies y productos, se recomienda el uso de una lijadora roto-orbital 

con órbita de 5 o 7 para la masilla y de una órbita de 3 o 2,5 para el 

aparejo.  
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     Para grandes superficies planas 

se recomienda el uso de la llamada 

Garlopa electrónica con unas 

medidas de 70mm x 420mm y 

debido a que la superficie de 

ataque es mayor, también es mejor 

el acabado final, muy homogéneo 

y ausencia de ondulaciones 

(aguas). 

 

     Algo también importante a la 

hora de discernir el tipo de 

superficie que hay que lijar respecto 

a si tiene formas cóncavas, 

convexas o planas, es la elección 

de la dureza del plato soporte del 

disco abrasivo. Cuanto más 

irregular sea la superficie, más 

blando debe ser con el fin de no 

pelar el producto que se está 

lijando  y  tener que  volver   bien   a 

enmasillar o bien aparejar con el spray. Sin embargo, si la superficie es 

plana y grande y, sobre todo para la masilla, se recomienda el uso de 

un plato duro pues eso genera más agresividad en el ataque del 

abrasivo y no deja aguas. 

 

     Un aspecto fundamental, y obligatorio, en el proceso de lijado, es el 

uso del aspirador pues sin su uso, la superficie del abrasivo se ira 

llenando del polvo del producto lijado y el mineral no podrá llevar a 

cabo su función de corte con lo cual “la lija no come y no vale”. 

 

     Un elemento que ayuda a lijado homogéneo de las superficies es el 

uso de la guía de lijado bien en polvo, bien en spray pues nos va 

indicando donde hemos hecho el proceso de lijado, de forma 

adecuada y donde no. 

 

10.2   Procesos de enmascarado 

 

     El enmascarado de un vehículo a la hora de llevar a cabo una 

reparación de chapa y pintura hace que las zonas donde no se vaya a 

actuar no se manchen con los diferentes productos que se apliquen 

mediante pulverización. Eliminarlos supone un trabajo laborioso que no 

está cuantificado económicamente en la reparación, lo que genera 

pérdidas respecto al beneficio que se obtenga de dicha reparación. 
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     Entre las diferentes opciones existentes para el proceso destacamos: 

 

 El Papel: suele tener dos caras; una 

más brillante y otra más satinada. La 

cara brillante es la que lleva el 

tratamiento que impide que cale el 

producto aplicado y se pegue en la 

superficie que no se vaya a reparar.  

 

 La Cinta. Al margen de que debe ser 

impermeable hemos de tener en 

cuenta el tipo de temperatura que 

es capaz de resistir en el proceso de 

secado: 60ºC, 80ºC, 100ºC o 120ºC. 

También es importante saber el 

tiempo que esa cinta va a estar 

adherida sobre la superficie  pues  

una elección inapropiada puede 

dar lugar a que deje restos de 

adhesivo, a que se descuelgue o 

que se rompa el papel al quitarla. 

 

 La Funda de plástico: este producto 

envuelve toda la superficie del 

coche y con una cuchilla se corta el 

trozo que hay sobre la superficie que 

se vaya a trabajar. Se presenta de 

forma unitaria. 

 

 El Rollo de Film: su función viene a ser 

más o menos la misma que la funda 

pero aquí seleccionamos la longitud 

de tramo de film y, habitualmente 

tiene un ancho de 4 metros si bien se 

están introduciendo rollos de un 

ancho mayor para vehículos 

industriales. 

 

 Rollo de Enmascarar con Cinta: este 

producto se presenta en una 

longitud estable de 25 metros o 25 

yardas (22,5mts) y diversos anchos 

(15cm, 30cm, 45cm, 60cm, 90cm, 

120cm, 180cm, 240cm y 360cm.  Este 

producto para que sea eficaz debe 

tener el tratamiento denominado 

Corona.  El tratamiento Corona hace 
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aumentar la energía de la superficie de los films plásticos, papel y 

polímeros a fin de incrementar la permeabilidad de los mismos 

para favorecer a la adhesión de las tintas, cubiertas y adhesivos. 

  

 Burlete: es una espuma de poliéster 

que se presenta en rollo, 

generalmente, recubierto de 

adhesivo sensible a la presión y que 

se utiliza para el enmascarado de 

huecos y aberturas, evitando que el 

producto aplicado penetre en 

dichas oquedades. Este producto se 

presenta en diferentes formatos y 

anchos con adhesivo: 13mm, 19mm, 

25mm y en forma de T invertida 

como formato de precisión. También 

existe una presentación en forma 

triangular y sin adhesivo para la 

aplicación del aparejo.  

 

 

 

11.   Colorimetría 
 

     El color es, dentro de apartado de la reparación de chapa y pintura, 

el elemento más importante a la hora de la adecuada finalización del 

trabajo. 

 

     El color, por sí, no es una propiedad física inherente a los cuerpos y 

para determinarlo depende de la luz, constitución del objeto que 

absorba o transmita la luz y de la propia persona que lo observa. Por lo 

tanto la cualificación profesional del trabajador y su aptitud para 

determinar la igualación del color, son claves para el éxito del buen 

acabado.     
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antes del color acabado se aplica otro color, normalmente blanco que 

actúa como fondo para realzar más ese acabado. 

 

     Los acabados f/x se incorporaron al mercado hace unos años y son 

acabados, más o menos, exclusivos y suelen tener un proceso de 

trabajo como los tricapa. Se presentan en acabados llamados 

Purpurinas, partículas metálicas muy gruesas; Candy, colores que antes 

se conocían como fluorescentes, en acabados muy vivos; Camaleón 

que cambia de tono la superficie según el ángulo de visión; Efecto 

Cromo, efecto mármol, efecto holográfico, como el efecto de color que 

hace una burbuja de jabón etc. Suelen tener sus propios fondos de 

color y sus propios barnices. 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
                                                            Efectos f/x                                 

                

11.3.1     Elección y ajuste de color 

 

     Hoy en día y debido a que las marcas de automóviles quieren tener 

colores diferenciados respecto a cada modelo que fabrican, se 

necesita tener medios para procurar la igualación de color y que el 

trabajo salga bien, a la primera.  

 

     El primer elemento de ayuda para elegir el color y su variante es la 

carta de color que se presenta en dos formatos: 

 Por marca de coche. 

 Por degradación de tonos. En esta no se identifica la marca de 

coche y los que hace es usar las pastillas de color como haría un 

espectrofotómetro pero donde el profesional elige el color, no 

una máquina. 

 

     El otro elemento de ayuda es el espectrofotómetro que lo que hace 

es una lectura del color desde diferentes ángulos y, de acuerdo con 

una base de datos da una aproximación mediante una fórmula que 

puede ser modificada por el mismo programa que cuelga del aparato 

de la marca de pintura en cuestión. 
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                    Carta de Colores                                                Espectrofotómetro  

 

 

     Los factores que hay que tener en cuenta para el ajuste y la 

corrección de color son: 

 Tonalidad: matiz que determina el color. 

 Saturación: mayor o menor limpieza en el color. 

 Intensidad: determina la claridad u oscuridad del color. 

 

     Estos conceptos se aplicarán en los tres tipos de color: 

 Cromáticos. 

 Acromáticos. 

 Neutros. 

 

 Cromáticos: 

 

Tonalidad: se aprecia el desvío de 

color hacia uno de los que tiene al 

lado, en el círculo cromático. Por 

ejemplo: un verde se puede 

corregir con amarillo o con  azul 

pues es la mezcla, en mayor o 

menor proporción, de estos colores. 

 

Intensidad: hay que hacer el ajuste con los básicos que intervienen en la 

fórmula para aclarar u oscurecer el color. Hemos de tener en cuenta 

que el negro oscurece el color llevándolo hacia gris y que el blanco lo 

aclara pero según el básico predominante, puede alterar el color: un 

amarillo hacia marfil, un  naranja hacia salmón y un rojo hacia rosa. 

 

Saturación: para reavivar el color se emplean todos los básicos de la 

formula excepto el negro. Para ensuciarlo, si se emplea el negro pero 

añadiéndole un poco de blanco para no modificar la altura de tono. 
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 Acromáticos: este grupo lo constituyen blancos, grises y platas. 

 

Tonalidad: se efectúa cuando se 

observa un reflejo (un blanco 

amarillento) y su ajuste se realiza con 

un color opuesto o complementario. 

En estos colores nos podemos servir de 

básicos que no estén en la fórmula. 

 

Intensidad: se usa el blanco para 

aclarar y el resto para oscurecer. 

 

Saturación: se aumentan o disminuyen 

los componentes más sucios de la 

fórmula. 

 

 Neutros: son aquellos formados por cuatro colores: blanco, negro, 

rojo y amarillo.  Estos dan lugar a los marrones y beiges. 
 

Tonalidad: se aprecia un desvío de color hacia un opuesto por lo que se 

neutraliza con el contrario. 

 

Intensidad: se utiliza el blanco y el negro. 

 

 

11.4      Técnicas de difuminado 

 

     El difuminado consiste en aplicar 

pintura en la zona donde se 

necesite cubrir con color y 

pulverizar la parte final sin tener que 

aplicar color en toda la pieza, 

rebajar el tono de la pintura que se 

aplica limitando la zona de 

reparación en vez de toda la 

superficie para que no se aprecien 

diferencias de color. 

 

 

        Metalizados y Perlados: debido a que en estos colores, además
del pigmento, intervienen partículas de aluminio y mica, hemos de tener
en cuenta que la adición de esas partículas, sobre todo las de aluminio,
pueden aclarar u oscurecer el color teniendo en cuenta el grosor que
se emplee de dicha partícula. Siempre se va a recomendar el uso de la
técnica del difuminado o parche perdido para que no se aprecie esa
diferencia de tonalidad.
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     Acabado Monocapa: además de lijar el aparejo sobre la superficie 

que se va a reparar, hemos de lijar con un disco abrasivo con foam P500 

en la pieza adyacente. Una vez aplicado el color, se añade el diluyente 

especial para difuminados  con restos de color que queden en el vaso 

de pintura y se aplica con un poco más de presión y con un movimiento 

de muñeca más amplio. Una vez acabado este proceso puede que 

necesite pulirse dicha superficie de unión para no ver ningún defecto. 

 

     Acabado Bicapa: se sigue un proceso cómo en el acabado 

monocapa pero aplicándose un abrasivo Foam P800 y el diluyente de 

difuminados de se aplica al barniz, no al color.  

 

 

12.   Defectos del pintado 

     Lo normal en un proceso de pintado es que se obtenga un 

acabado de calidad, pero pueden aparecer defectos que afean el 

aspecto final y perjudican gravemente el trabajo. Los defectos del 

pintado son muy variados y provocados por distintas causas, a 

continuación analizaremos algunos de ellos. 

12.1     Arañazos en la pintura  

Definición: 

      Arañazos finos en forma de franjas, con frecuencia paralelos, que 

con los tonos de color oscuros resultan especialmente visibles. Las 

superficies pierden brillo y se vuelven grises. 

Causas: 

1. Cepillos para lavar a mano o de 

túneles de lavado demasiado 

gruesos y/o sucios. 

2. Prelavado insuficiente, cantidad de 

agua de lavado insuficiente. 

3. Exposición prematura de las reparaciones en túneles de lavado. 

Tiempo de secado insuficiente y/o grosores de capa excesivos de 

todo el sistema de pintura, así como la dosificación de 

endurecedor imprecisa aumentan la sensibilidad de la superficie. 

 Cómo evitarlo: 

1. Utilizar cepillos apropiados y limpios. 

2. Prelavado a fondo con una cantidad de agua suficiente. 
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3. Evitar la exposición demasiado pronto a la agresión de túneles de 

lavado. Cumplir con los espesores de capa, tiempos de secado y 

dosificación de endurecedor recomendados. 

Reparación: 

12.2     Arrugas, hinchamiento. 

Definición: 

    Hinchamiento y levantamiento de las 

capas más profundas causado por las 

sucesivas capas durante el proceso de 

pintado o el de secado. 

Causas:  

1. Tiempos de secado intermedios demasiado largos en los trabajos 

húmedo sobre húmedo con productos de 2 componentes. 

2. Repintado de pinturas sensibles a los disolventes con sistemas de 

reparación incorrectos o capas demasiado gruesas. 

3. Capas de sellador de grosor insuficiente (pulverización demasiado 

fina o lijado excesivo). 

4. Secado incompleto de la capa anterior. 

Cómo evitarlo: 

1. Cumplir los tiempos de secado recomendados. 

2. Realizar la prueba del disolvente y seleccionar la composición 

adecuada. 

3. Cumplir con los espesores de capa recomendados. 

4. Asegurar el secado del fondo com IR, si procede. 

Reparación: 

     Lijar el acabado hasta las capas "sanas". Nueva aplicación con los 

materiales de imprimación y de pintura de acabado apropiados. 

 

 

    Pulir con el compuesto de desbastado y después aplicar el
compuesto de pulido. Las causas que tienen su origen en los túneles
de lavado no pueden prevenirse. Hay diferentes modelos de
automóviles que salen de fábrica pintados con barniz antirrayas, bien
cerámicos, bien elásticos.
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12.3     Conglomerado de pulverizados 

Definición: 

     Conglomerado de la niebla de 

pulverización en la superficie recién 

pintada, procedentes del entorno de 

la pintura. 

Causas: 

1. Suciedad debida a restos de pintura o costras de la pistola de 

pulverización, mangueras de aire y de la ropa del pintor. 

2. Conglomerados de la niebla de pulverización (partículas 

multicolor) en la cabina de pulverización caen sobre la película 

de pintura húmeda. Estas partículas se forman con frecuencia en 

el techo de la cabina, cuando la conducción de aire no es 

correcta o los filtros están sucios. 

3. Neblina de pintura de los trabajos de pintura circundantes. 

Cómo evitarlo: 

1. Limpieza a fondo de la pistola, las mangueras de aire y la ropa de 

los pintores. 

2. Ajuste de la conducción de aire por parte del fabricante de las 

cabinas. Limpieza y mantenimiento regulares de la cabina de 

pintado y de los filtros de la misma. 

3. Delimitación de los trabajos de pintura circundantes. 

Reparación: 

 

 

 

 

 

 

 

   Pulir con un compuesto desbastador y con un compuesto de
pulido. Lijar cuando el defecto sea grueso y pintar de nuevo.
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12.4     Corrosión interior 

Definición: 

Causas:  

1. Daños mecánicos (por ejemplo, impactos de piedras, arañazos) 

de la superficie pintada e infiltración posterior de humedad. 

2. Pretratamiento insuficiente del material. Limpieza insuficiente. 

Desoxidación deficiente o partículas metálicas no eliminadas con 

el lijado. 

3. Formación de corrosión ligera, por ejemplo, en superficies recién 

chorreadas con arena. 

4. Sellado insuficiente o inexistente de las cavidades huecas 

(perforación por corrosión). 

Cómo evitarlo: 

1. Reparación inmediata de las zonas dañadas. 

2. Limpieza a fondo de la superficie metálica. Desoxidación con un 

aparato de chorreo con arena hasta la superficie limpia. 

3. Imprimación inmediata de las superficies chorreadas con arena. 

4. Aislamiento con productos adecuados. 

Reparación: 

12.5      Cráteres 

Definición: 

     Cavidades de forma circular con diámetros de 0,5 a 3 mm. El 

aspecto va desde cavidades muy planas en la última capa de pintura 

hasta problemas de humectación graves que penetran hasta la base.  

    Eliminar la pintura y los productos de corrosión (óxido) en las zonas
dañadas (lijado, decapado, chorreo). Limpieza posterior con disolvente
desengrasante de silicona y alquitrán y aplicación de imprimación
epoxy. Nuevo pintado del vehículo con los materiales apropiados y
una buena preparación.

   Daños en la pintura que se
muestran en forma de eleva-
ciones, s imi lares a ampollas,
de forma irregular. Si las ampollas
se rompen, las manchas/acción
de la corrosión es claramente
visible.
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       Los cráteres sobrepintados 

pueden ser visibles de nuevo como 

cavidades planas después de un 

pintado de reparación incorrecto. 

Causas: 

     Principalmente: aceite, grasa, 

cera y restos de silicona o 

pulimentos con silicona: 

Cómo evitarlo: 

     En los puntos 1-6 se han enumerado 

diferentes causas en la formación de 

cráteres. De ello puede derivarse también 

medidas preventivas para evitar los 

cráteres. Básicamente, recomendamos 

utilizar en los talleres productos sin silicona y 

efectuar una limpieza a fondo del material. 

Es imprescindible desengrasar la superficie 

previa y durante todo el proceso. 

Reparación: 

     Lijar el sistema de pintura hasta las capas "sanas". Aplicar de nuevo 

con los materiales de imprimación y de pintura de acabado 

Persona - Impregnación por la ropa de trabajo, guantes de goma,
productos para el cuidado de la piel y el cabello.
Cabina de pulverización - Lubricante de piezas móviles,anti-
adherentes de piezas adjuntas de plástico, mangueras de aire
y masillas de sellado, limpieza insuficiente de los separadores de
aceite y aguas residuales, filtros de techo y de suelo sucios.
Material de pintura - Uso inadecuado de productos auxiliares para
la pintura como el aditivo antisilicona pues éste solo se emplea
cuando surgen la siliconas, no como norma ya que este producto
las contiene, diluyentes inadecuados, etc.
Pieza - Restos de desmoldeante en las piezas de plástico, restos
de agentes de embutición y ainti-incrustantes, pastas para soldar,
asfalto y aceite de esterillas aislantes.
Proceso de pintado - Desmoldeantes en esponjas nuevas,
productos limpiadores y paños de limpieza inadecuados, abrasivo
inapropiado, adhesivo de cintas de enmascarar.
Entorno - Aspiración del aire contaminado (pulimento, pulve-
rizador del puesto de conducción, polvos finos, etc.) de otras
piezas de trabajo, estanqueidad y aislamientos del edificio.

1.

2.

3.

4.

5.

6.
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apropiados. En el caso de que tenga que repintarse una superficie en el 

que haya cráteres provocados por silicona, recomendamos el uso de 

un aditivo antisilicona con un porcentaje de mezcla del 5%. 

12.6      Cuarteamientos 

Definición: 

     Fisuras con diferente longitud y 

profundidad.  

Causas: 

2. Capas de pintura de reparación no endurecidas (muy poco o 

ningún endurecedor). 

3. Fallos del sistema:  

o Washprimer pintado con poliéster. 

o Esmaltes sintéticos o combinados con nitro repintados 

demasiado pronto. 

4. Fisuras en las piezas de plástico. 

5. Irradiación intensa de UV con oscilaciones de temperatura 

extrema. 

6. Tiempos de evaporación muy cortos en los processos de húmedo 

sobre húmedo. 

7. Espesor excesivo de todas las capas en el proceso de pintado. 

Cómo evitarlo: 

1. Sistema y proceso de pintado correctos. 

2. Sistema de pintura correcto. 

3. Elastificar los materiales de pintado. 

4. Cumplir los tiempos de secado recomendados. 

5. Comprobar la estructura y el espesor de la capa de la pintura 

antigua, y, en caso necesario, lijar o decapar. 

Reparación: 

     Lijar la pintura hasta las capas "sanas". Aplicar de nuevo con 

imprimación y pintura de acabado apropiados. 

 

 

 

1. Pintado sobre sustratos termo-
      plásticos.
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12.7      Descuelgues 

Definición: 

 Gotas u ondulaciones sobre superficies perpendiculares (salientes, 

lágrimas, estrías verticales). 

Causas: 

Cómo evitarlo: 

     Adaptar la viscosidad del material, la pistola y la técnica de 

pulverización a las condiciones de aplicación existentes. Limpiar la 

pistola, si procede, y utilizar boquillas más pequeñas. 

Reparación: 

     Cuando la pintura esté completamente seca, eliminar los 

descuelgues con microabrasivo y pulir cuando la superfície vuelva a ser 

homogénea. 

12.8      Piel de naranja 

Definición: 

     Aspecto de la superficie pintada 

pobre, similar a una piel de naranja.  

Causas: 

1. Distancia entre la pistola y el 

objeto excesiva. 

2. Presión de pulverización insuficiente. 

3. Capa de pintura demasiado fina. 

4. Viscosidad de aplicación demasiado alta. 

1.

2.

3.
4.
5.
6.
7.
8.
9.

Material preparado con endurecedor
y/o disolventes demasiado largos.
Viscosidad de aplicación demasiado
baja.
Superficie a pintar demasiado fría.
Excesivo espesor.

Tiempos de evaporación demasiado cortos.
Distancia corta de la pistola al objeto.
Boquilla de pulverización demasiado grande.
Guiado irregular de la pistola.

Demasiadas manos de pintura.
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Reparación: 

     Eliminar completamente el acabado de pintura y repintar. No utilizar 

ningún decapante, ya que con ello pueden dañarse las piezas de 

plástico. 

12.10      Formación de ampollas 

Definición: 

     En ambientes húmedos, el 

acabado absorbe una pequeña 

cantidad de vapor de agua y se 

evapora de nuevo cuando el 

ambiente es seco (ósmosis). Este 

proceso es normal y no perjudica a 

un sistema bien definido. Si el 

tratamiento del fondo es 

inapropiado, pueden quedar 

sustancias higroscópicas, es decir, 

que absorben el agua (sales) como 

contaminaciones. 

     Éstas producen concentraciones locales de humedad, que levantan 

la película de pintura en forma de ampollas. Las ampollas pueden 

aparecer como elevaciones de diferente tamaño, situación y número. 

Pueden surgir entre capas, pero también debajo de todo el acabado. 

En ambientes secos, las ampollas desaparecen en su mayor parte. 

Causas: 

1. Las superficies a pintar (aparejo, metal desnudo, etc.) no se han 

limpiado suficientemente. Las impurezas debidas a residuos de 

sales, por ejemplo, agua sucia de lijado, sales de aguas duras o 

sudor de manos están sobre el fondo antes del pintado. La 

disposición de las ampollas permite sacar conclusiones sobre la 

causa (cordones de ampollas = huellas de manos o dedos). 

2. Lijado en húmedo de materiales de poliéster sin tiempo de 

evaporación suficiente para que el agua se evapore antes del 

pintado del esmalte. 

 

 

el desengrasante para plásticos de la forma que se indicaba en el punto
anterior.
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Cómo evitarlo: 

1. Lijar siempre en seco. 

2. En condiciones de humedad y frío, conectar el calor de la cabina 

antes del pintado. 

Reparación: 

     Lijar la superficie y repintar. 

12.11      Formación de grietas en plásticos 

Definición: 

     Zonas de rotura en la pintura. 

También puede agrietarse el plástico. 

Suele producirse principalmente en 

piezas flexibles. Por ejemplo: alerones 

traseros de PUR. 

Causas: 

1. Aditivo elastificante insuficiente o inexistente. 

2. Espesor de pintura excesivo. 

Cómo evitarlo: 

1. La dosificación del aditivo elastificante se rige por la diferencia 

entre plásticos duros y blandos. Los plásticos blandos se fabrican 

principalmente con espuma de PUR (por ejemplo, alerón trasero) 

y pueden marcarse apretando con el dedo pulgar. Todos los 

demás plásticos se consideran duros. Básicamente, deben 

elastificarse las capas de aparejo y de pinturas de acabado 

monocapa y barniz. A los fondos bicapa no se les añade aditivo 

elastificante.  

2. Mantener los grosores de capa prescritos. 

Importante: 

1. Añadir primero el plastificante y después el endurecedor. 

2. En las proporciones de mezcla prescritas correspondientes. 

Reparación: 

     Si es posible, eliminar mecánicamente las capas de pintura y repintar. 

No utilizar decapante, ya que pueden dañar la pieza de plástico. 
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12.12      Formación de sombras 

Definición: 

     Manchas claroscuras en pinturas 

metalizadas.  

Causas:  

1. Aplicación irregular del fondo 

bicapa. 

2. Tiempo de secado insuficiente de la pintura bicapa antes de la 

aplicación del barniz. 

3. Espesor de fondo bicapa excesivo o insuficiente. 

Cómo evitarlo: 

1. Aplicación uniforme de la pintura bicapa. 

2. Cumplir con los tiempos de secado prescritos. 

3. Aplicar la pintura bicapa en la forma de pulverización prescrita. 

Reparación: 

     Si se ha podido ver una formación de sombras durante la aplicación 

de la pintura bicapa, debería igualarse mediante la aplicación 

pulverizada de la pintura bicapa. Si pueden apreciarse estas nubes 

después de la aplicación del barniz, lijar, después del secado, y pintar 

de nuevo. 

12.13      Harinamiento 

Definición: 

Causas:  

1. Dosificación incorrecta del endurecedor. 

2. Espesores de pintura de acabado excesivos. 

3. Causas meteorológicas (contaminaciones medioambientales 

agresivas, como dióxido de azufre y óxidos de nitrógeno en 

combinación con la humedad y radiación UV intensa). 

4. Mala conservación de la pintura. 

   Descomposición de los aglutinantes
(resinas) con la consiguiente aparición
del pigmento en la superficie de la
pintura.
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Cómo evitarlo: 

1. Cumplir com la dosificación de endurecedor prescrita. 

2. Cumplir com los espesores de capa prescritos. 

3. Conservación adecuada de la pintura. 

4. Asegurese que la pintura con harinamiento sea quitada 

totalmente hasta el substrato antes de volver a pintar.  

Reparación: 

     En primer lugar, intente pulir. Si las superficies harinadas no se reparan 

de este modo, es necesario lijar la capa y pintar de nuevo. 

12.14      Hervidos 

Definición: 

Causas:  

1. Espesores de capa excesivos. 

2. Endurecedor o aditivos de ajuste demasiado rápidos. 

3. Tiempos de secado demasiado cortos entre las diferentes capas 

de pintura. 

4. Tiempos de secado demasiado largos antes del secado en 

cabina o con IR. 

5. Distancia insuficiente en el secado IR. 

6. En los trabajos húmedo sobre húmedo, tiempos de secado 

insuficientes entre las distintas capas. 

Cómo evitarlo: 

1. Cumplir los espesores de capa prescritos. 

2. Utilizar el endurecedor y los diluyentes de acuerdo con la 

temperatura ambiente. 

3. Cumplir los tiempos de evaporación prescritos. 

4. Cumplir las distancias e intensidades recomendadas para el 

secado IR. 

5. Cumplir los espesores de capa recomendados y los tiempos de 

secado intermedios. 

 

 

     Defectos parecidos a las ampo-
llas, debidos a disolvente atrapado
en la película de pintura o barniz.



                                                                                                           Productos y Procesos  
 

 
49 

 

Reparación: 

     Si se producen problemas superficiales debido a burbujas, el 

acabado debebe lijarse hasta las capas "sanas". Hacer un nuevo 

proceso de pintado con imprimación y acabado apropiados. Si las 

burbujas de hervidos no se eliminan totalmente lijando, debe tenerse en 

cuenta que al pintar de nuevo aparecerán problemas de picaduras. 

12.15      Impactos de piedras 

Definición: 

     Daños mecánicos en el acabado 

debido a los impactos de piedrecitas (por 

ejemplo, gravilla suelta).  

Causas: 

     Las piedras se proyectan con diferente "energía" (tamaño y 

velocidad) sobre la pintura. Según la potencia del impacto, puede 

atravesar la capa de pintura de acabado, hasta las capas más 

profundas. En estas zonas se producen filtraciones de humedad, cuyas 

consecuencias pueden ser la oxidación interior y los desprendimientos 

progresivos. 

Cómo evitarlo: 

     No existe una protección contra los impactos de piedras. El 

profesional en el momento de la reparación de las zonas más expuestas 

a recibir esos impactos puede añadir plastificante al barniz o a la pintura 

con el fin de amortiguar el golpe causado por las piedras. 

Reparación: 

     Reparar inmediatamente los impactos de piedras ya que, de no 

hacerlo cuando aparece, puede dar lugar a la oxidación de la chapa y 

una posterior corrosión. 

12.16      Suciedad 

Definición: 

     Son pequeñas elevaciones irregulares 

en la película de pintura que se producen 

debido a partículas extrañas (por ejemplo, 

polvo) de diferente tamaño, forma, tipo y 

distribución. 
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Causas: 

1. Limpieza irregular de las superficies antes de pintar. 

2. Ropa de pintura y paños de limpieza deshilachados. 

3. Problemas de suciedad provocados por la cabina debido a filtros 

sucios o con fugas. 

4. Aspiración de aire contaminado (pulimento, polvos finos, etc.) 

desde otras zonas de trabajo. 

Cómo evitarlo: 

1. Limpieza a fondo de la superficie antes de la aplicación de la 

pintura. 

2. Utilizar ropa de pintura y paños de limpieza en buenas 

condiciones. 

3. Ajuste de la conducción de aire por parte del fabricante de las 

cabinas. Limpieza y mantenimiento regulares de la cabina de 

pintado y sus filtros. 

Reparación: 

     Lijar las irregularidades y pulir.  Si esto no es suficiente, repintar. 

12.17      Manchas de agua 

Definición: 

     Aparición de manchas blanquecinas, 

mayoritariamente claras, de forma circular, 

en la superficie de la pintura, debido al 

secado del agua que contiene sales.  Las 

superfícies interiores   están intactas en su 

mayoría, las zonas de los bordes se marcan 

debido a ligeras elevaciones. 

Causas: 

1. Secado insuficiente del acabado antes de exponerlo a la lluvia o 

al lavado. 

2. Secado incorrecto debido al excesivo espesor de capa. 

3. Dosificación o elección del endurecedor incorrecta. 

Cómo evitarlo: 

     Cumplir con el secado recomendado, así como con los espesores de 

capa y las proporciones de mezcla. 
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Reparación: 

     Como primer paso, lavar con agua limpia; si no se elimina así, pulir y 

abrillantar. Lijar los problemas mayores y pintar de nuevo. 

12.18      Manchas debidas a influencias externas 

Definición: 

     Ataque físico o decoloración de la 

pintura por varias causas; las manchas 

presentan diferentes formas, colores y 

tamaños. 

Causas:  

1. Alquitrán: Manchas sucias, pardo-negruzcas. 

2. Gases de escape industriales. Por ejemplo: SO2: matizados en 

grandes zonas o formando manchas. 

3. Lluvia ácida: No se aprecian a corto plazo, pero pueden matizar 

la pintura. 

4. Ácido (batería), líquido de frenos: Mayoritariamente, destrucción 

de todo el sistema de pintura hasta la chapa. 

5. Resina: Marcas en forma de hilos o de gotas, en parte incoloras, 

en parte pardo-amarillentas (hinchamientos). 

6. Insectos: Marcas de cuerpos de insectos en la superficie de la 

pintura. 

7. Secreciones de insectos: Por ejemplo, excrementos de abejas: 

manchas alargadas pardo-amarillentas, excrementos de 

pulgones: corrosiones redondas, circulares. 

8. Excrementos de aves: El aspecto puede ser diferente en función 

del tipo de ave, las condiciones climatológicas y el tiempo de 

actuación. 

Cómo evitarlo: 

     Eliminar inmediatamente las sustancias extrañas. Lavar el alquitrán y 

la resina con desengrasante de siliconas y alquitrán. Eliminar las otras 

sustancias mencionadas con agua. Efectuar un mantenimiento regular 

de la pintura. 

Reparación: 

     Como primer paso intente pulir. Si este proceso no es eficaz, repintar. 
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3. Imprimaciones de origen en las piezas de recambio. 

4. Sistema incorrecto sobre pintura TPA. 

5. Falta aislamiento de las zonas lijadas en la pintura bicapa 

(hinchamiento de la pintura base). 

Cómo evitarlo: 

1. Cumplir los tiempos de secado recomendados. El secado con 

aparatos de infrarrojos previene las marcas de las bordes, ya que 

en primer lugar se calientan las capas inferiores. 

2. Antes del pintado, efectuar la prueba de disolvente con diluyente 

acrílico o nitro. Lijar finamente las zonas de transición (zona 

enmasillada P80/150, zona de imprimación-aparejo P240. No 

volver a masillar la pintura antigua que sea atacable (dejar el 

borde metálico pulido). Aplicar el aparejo en manos de 

pulverización finas con tiempos de secado intermedios 

prolongados (aislar). Utilizar material con buen comportamiento 

frente el ataque de disolventes. 

3. Proporciones de mezcla correctas. 

4. Aislar las capas de pintura base lijadas con aparejo. 

Reparación: 

     Lijar las zonas afectadas y repintar. 

12.21      Marcas de lijado 

Definición: 

     Las rayas de lijado se presentan como 

estrías en la pintura de acabado.  

Causas: 

1. La base se ha lijado con un grano demasiado grueso. La pintura 

no cubre las rayas de lijado. 

2. No se han cumplido los tiempos de secado prescritos para las 

imprimaciones o materiales de fondo: las rayas de lijado se hacen 

claramente visibles por el hinchamiento de la imprimación y las 

pérdidas de adherencia durante el secado de la pintura. 

3. Las capas de aparejo o de pintura de acabado son demasiado 

delgadas y no cubren las marcas de lijado en las capas más 

profundas. 

4. Técnica y/o aparatos de lijado incorrectos. 
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Cómo evitarlo: 

1. Utilizar los tamaños de grano recomendados para cada trabajo: 

la zona enmasillada con P80-150-240 o P120-P220 y la zona de 

aparejo con P320-P500 o P400-P800. Utilizar guia de lijado. 

2. Cumplir el secado prescrito. 

3. Cumplir los espesores de capa prescritos. 

4. Colocar la lijadora parada y después conectar. Durante el lijado 

del aparejo seco, la carrera de la excéntrica debe ser de 5 mm o 

7mm para la masilla y de 2,5mm o 3mm para el aparejo. 

Reparación: 

     Lijado y nuevo sistema con imprimación y/o de pintura de acabado 

apropiados. 

12.22      Metamería 

Definición: 

     Se llama metamería al efecto por 

el cual un color puede parecer igual a 

otro bajo ciertas condiciones de 

iluminación y ser completamente 

distinto bajo otras condiciones de luz.  

El caso más común es el ajuste de un color a la luz del día, y la 

apariencia distinta a la luz artificial, especialmente a la luz de 

alumbrado público. 

Causas: 

     Aparte de la apreciación individual del color, hay varias razones por 

las que puede ocurrir un defecto de metamería: 

1. Los pigmentos de la pintura de reparación no son los mismos que 

los utilizados en la fabricación del vehículo. 

2. Pintado de un color desconocido (que no tiene fórmula), sin 

comprobar previamente el color bajo distintos tipos de luz. 

3. Por utilizar básicos que no están incluidos en la fórmula del color. 

Cómo evitarlo: 

     La metamería solamente puede evitarse para tonos de color 

desconocidos mediante la elaboración del tono de color por vías 

colorimétricas. Cuando los tonos de color son conocidos (existe fórmula 

de mezcla) debe llevarse a cabo el control del tono de color bajo 

diferentes tipos de luz. Debe ajustarse el color, unicamente, con los 
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Causas: 

La pérdida de adherencia puede producirse debido a: 

1. Sustancias que perjudiquen la adherencia y que estén sobre el 

material a pintar. Por ejemplo: silicona, aceite, grasa, cera, restos 

de conservación de la pintura, óxido, residuos de lijado, etc. 

2. Una imprimación inadecuada; 

3. Lijado insuficiente o inexistente del material o utilizar como lija de 

ataque en el aparejo un grano demasiado fino por lo cual la 

superfície queda brillante y el color no tiene adherencia. 

4. Imprimación o pintura de anclaje aplicada demasiado seca o 

fina; 

5. Incumplimiento de las condiciones de secado. 

Cómo evitarlo: 

     Para contrarrestar la pérdida de adherencia debe utilizarse 

imprimaciones apropiadas para los diferentes materiales (por ejemplo, 

para aluminio y plásticos). Preparación y aplicación de los productos 

según lo prescrito. No aplicar capas excesivamente gruesas. Limpiar a 

fondo el material antes de la aplicación de la pintura. 

Reparación: 

     Eliminar las capas con adherencia deficiente. Lijar a fondo, limpiar la 

base y aplicar de nuevo color o color y barniz. 

12.25      Pérdida de brillo 

Definición: 

     Superficies mates o matizadas.  

Causas: 

1. Hinchamiento de la pintura. 

2. Espesores de capa excesivos. 

3. Influencias de la climatologia: dióxido de azufre, óxidos de 

nitrógeno en combinación con la humedad o radiación UV 

intensa. 

4. Dosificación incorrecta del endurecedor. 

5. Conservación insuficiente o incorrecta de la pintura.  

o Pulido inadecuado (abrasivo agresivo o pulido 

directamente al sol). 

o Superficies dañadas por la climatología debido a una 

conservación insuficiente 
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3. Agitar a fondo el material y diluir sólo según lo prescrito. 

4. Aplicar grosores de capa suficientes con los tiempos de 

ventilación intermedia correspondientes (tonos lisos 50-70 µm, 

efectos metálicos 15-25 µm). 

Reparación: 

     Después del secado, lijar y pintar de nuevo. 

12.27      Problemas de picaduras 

Definición: 

     Pequeños orificios en el pintado debido 

a hervidos lijados en la base. 

Causas: 

1. Hervidos en la pintura (antigua). 

Cómo evitarlo 

1. Lijar completamente las burbujas o volver a aplicar masilla. 

Reparación: 

     Los problemas de picaduras solamente pueden repararse lijando 

completamente o enmasillando las zonas afectadas, aparejando y 

volvendo a dar color o color y barniz. 

12.28      Proyección de chispas y polvo industrial 

Definición: 

     Puntos de corrosión en la superficie de la 

pintura. 

Causas:  

     Polvo industrial: Precipitaciones de las chimeneas de las fundiciones y 

empresas procesadoras del hierro. Abrasión por la gravilla de las 

calzadas. Partículas de hierro que se depositan principalmente en las 

superficies horizontales y que se oxidan cuando la humedad ambiental 

es alta y después atacan la superficie de la pintura. 
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3. Antes del pintado, efectuar la prueba de disolvente con diluyente 

acrílico o nitro. Lijado fino de las zonas de transición y superficies. 

No enmasillar pinturas antiguas sensibles a disolventes (mejor 

aplicar sobre metal desnudo). Aplicar aparejo en manos finas con 

tiempos de secado intermedios suficientes. Utilizar materiales poco 

sensibles al ataque de disolventes. 

4. Mantener las proporciones de mezcla prescritas por el fabricante. 

Reparación: 

     Lijar las zonas afectadas. Repintar con las imprimaciones y acabados 

correctos. 

12.30      Sangrado 

Definición: 

     Difusión de un colorante soluble desde el 

fondo a través de las sucessivas capas, en 

una reparación. Al sangrar, se produce 

mayoritariamente una coloración en forma 

de manchas de la capa de pintura de 

acabado, con frecuencia un matizado 

rojizo o amarillento. 

     El exceso de peróxido en la masilla de poliéster puede causar 

manchas similares por medio de una reacción química con los 

pigmentos. 

Causas: 

1. El exceso de peróxido de la masilla de poliéster se marca en la 

pintura de acabado como una mancha pardo-amarillenta. Se 

ven especialmente afectados los tonos azul y verde. 

2. Pigmentos solubles o secantes de las pinturas viejas se disuelven 

con las nuevas capas de pintura y aparecen en la superficie 

cambiando el tono. 

3. Restos de asfalto y de alquitrán. 

Cómo evitarlo: 

1. Utilizar únicamente la cantidad prescrita de endurecedor de 

peróxido con la masilla de poliéster (1% verano - 2% primavera y 

otoño - 3% invierno) y mezclarlos homogéneamente. 

2. Antes del pintado, eliminar a fondo los restos de asfalto y 

alquitrán. 

 

josechu
Tachado



                                                                                                           Productos y Procesos  
 

 
61 

 

Reparación: 

     Para la reparación de los sangrados deben utilizarse imprimaciones 

aislantes. Cuando los daños son extremos, debe lijarse hasta las capas 

"sanas" y aplicar aparejo y su acabado, bien monocapa, bien bicapa. 

13.  Reparación de superficies: 

         Como hemos podido ver, en el anterior apartado, muchos de los 

defectos del pintado, podían ser recuperados mediante el pulido y 

abrillantado de las superficies. 

13.1     Pulido de la pintura 

          Existen diferentes técnicas, 

procesos y marcas de produto que 

engloban este proceso que, en 

muchos casos, se produce por las 

impurezas que se depositan sobre la 

superficie que se está trabajando, 

debido a un mantenimiento 

inadecuado de instalaciones y 

equipos. 

     En este proceso de trabajo, va a ser 

muy importante la elección del 

producto de pulido. En el mercado 

exiten dos líneas de producto en 

relación a su composición básica: 

Pulimento base disolvente y pulimento 

base agua. 

     La principal diferencia que se establece entre ellos es que el 

pulimento base agua nunca va a dejar  trazas de  producto que, según 

el lugar, se denominan velos, hologramas, reflejos, etc. Esto es debido a 

que en su composición llevan productos grasientos que, en teoría, están 

ahí para dejar un acabado más brillante. 
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     Estos tipos de pulimentos constan además de otras diferencias: 

     Otro aspecto beneficioso derivado del pulimento base agua es la 

reducción de volumen de producto para el acabado de la misma 

superficie. Esto pasa porque, al igual que la pintura base agua, tiene un 

período más lento de evaporación por lo cual el compuesto actúa 

durante más tiempo. Eso se puede observar en el uso directo del 

compuesto al disolvente pues nos tenemos que servir de un pulverizador 

con agua que deshaga las partículas que se van solidificando por el 

calor que desprende el uso de la esponja. Esto, el uso de agua, da lugar 

a salpicaduras tanto en la propia superficie del coche como en los que 

pudiera haber alrededor y en gomas y plásticos que embellecen el 

vehículo que supone un uso de tiempo para eliminar esas salpicaduras.  

     Otra característica de este tipo de 

productos es la presentación en dos 

colores: blanco y negro. Cuando se 

pule y abrillanta una superficie, ese 

compuesto hace un efecto lupa que 

realza el brillo de la zona tratada por 

lo tanto si se utiliza un compuesto con 

una tinte oscuro ese efecto será 

superior en los colores rojo burdeos, 

azul marino, verde marino, gris oscuro 

y negro. Para el resto de colores hay 

que usar los compuestos de color 

blanco. 

     Por último, otro de las consecuencias del uso de los pulimentos base 

agua es la limpieza de las esponjas utilizadas. Debido a que el 

compuesto es base agua, se puede hacer la limpieza de la esponja con 

agua, llegando a eliminar  el producto que haya sido absorbido por la 

esponja en su proceso de trabajo aunque puedan quedar trazas de 

tinte en la superficie. Esto hace prolongar la vida de la espuma y que 

cada vez que se use, fuera como si se estrenara pues  no lleva restos de 

producto de la vez anterior que se pulió. 

   El producto base disolvente actúa más rápido sobre la superficie
debido a que las moléculas que lo componen se calientan antes y,
aparentemente, eliminan el defecto con mayor velocidad. Eso da lugar
a error puesto que cuando la superficie tratada se enfría, bien por que
se lave, bien por que pase tiempo, las rayas del pulido vuelven a salir. A
este respecto existen productos que verifican el acabado del pulido
antes de que el vehículo se entregue al cliente, no vale el uso del
disolvente desengrasante o del disolvente universal.
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     Con el uso de los productos que implican una línea de procesos de 

plásticos hemos de conseguir 3 cosas: 

2. Dar a la pintura suficiente elasticidad para soportar las 

deformaciones mecánicas que sufrirá el plástico sin romperse. 

3. Reproducir o no el granulado de la superficie de las piezas de 

plástico en origen. 

     Para solucionar estas situaciones los fabricantes han desarrollado los 

siguientes productos: 

 Limpiadores de plásticos no agresivos con las superficies. 

 Imprimaciones de plásticos. 

 Elastificantes (añadir siempre antes del endurecedor). 

 Aditivos texturizantes. 

 

 

 

 

     En el proceso de reparación después de limpiar la superficie, hemos 

de utilizar una masilla para plásticos, la imprimación, el aparejo con 

plastificante, color (si es monocapa con plastificante) y barniz con 

plastificante. 

 

 

 

 

 

   No sirve que en dicho proceso,
el aparejo no lleve plastificante y el
barniz si, o viceversa, pues no se
puede acabar con una superficie
rígida y otra blanda ya que al final
acaba quebrando.

1.  Adherencia sobre las superficies plásticas sin perder propieda-
    des mecánicas.
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