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Sistema Spectral Grey

Consiste en la aplicación del aparejo en uno de los siete tonos de gris disponibles. Esto permite un mayor poder de cubrición de la pintura que se va aplicar encima, lo que redunda en un considerable ahorro de pintura, ya que se alcanza la cubrición con menos manos, y de tiempo de aplicación.

Existe la posibilidad de, si no se dispone del aparejo spectral grey, cubrir aparejo amarillo con una mano de pintura en el tono spectral grey recomendado. En la información facilitada por Nexa Autocolor viene la fórmula para cada uno de los siete tonos de gris; por otro lado en las fórmulas de los colores incluye información acerca de cual es el tono spectral grey que le va a cada pintura mejor.

En Autocolor están disponibles las imprimaciones y aparejos de spectral grey en:


Formato spray: SG1 - SG5 - SG6 - SG7


En bote para mezclar:

Aparejo serie 800: 888 (gris) – 889 (blanco) 5670 (negro concentrado)

El aditivo 5670 es SMS; muy concentrado es espeso. Mezclando los tres podemos conseguir las siete tonalidades del sistema spectral grey. Al mezclarlos lo pedemos hacer de varias maneras:


1. SISTEMA ALTOS SÓLIDOS: (HS)  5-1-0 a 0’5%

	Producto
	888/889
	5 partes

	Endurecedor
	832
	1 parte

	Disolvente
	1492
	0 – 0’5 %



En tres manos conseguimos 200 micras de espesor (( 200) Debiendo dejar 5 minutos de espera entre la aplicación de una mano y la siguiente.


2. SISTEMA PRE-PINTADO (PP) 5 – 1 – 25 %

	Producto
	888/889
	5 partes

	Endurecedor
	832
	1 parte

	Disolvente
	1492
	25  %



En tres manos conseguiríamos ( 100 de espesor.

En estos sistemas se utilizan los endurecedores:


796 MS Medio. De rapidez media


832 MS Express. Rápido

*MS (Medios Sólidos) HS (Altos Sólidos – más espeso que el MS)

Los endurecedores disponibles son cuatro:

	P210-832
	MS
	Express

	P210-796
	MS
	Medio

	P210-842
	HS
	Express

	P210-844
	HS
	Medio


La P significa Producto. El 210 significa Endurecedor.

Los HS rellenan más pero son más caros.

Aparejo serie 500: 510 (gris) – 511 (blanco) 5670 (negro concentrado)


1. SISTEMA ALTOS SÓLIDOS: (HS)  5-1- 0’5%

	Producto
	510/511
	5 partes

	Endurecedor
	842/844
	1 parte

	Disolvente
	1492
	0’5 %



En tres manos conseguimos 250 micras de espesor (( 250) 


2. SISTEMA PRE-PINTADO (PP) 5 – 1 – 1 %

	Producto
	510/511
	5 partes

	Endurecedor
	842/844
	1 parte

	Disolvente
	1492
	1  %



En tres manos conseguiríamos ( 120 de espesor.

En estos sistemas se utilizan los endurecedores:


796 MS Medio. De rapidez media


832 MS Express. Rápido

*MS (Medios Sólidos) HS (Altos Sólidos – más espeso que el MS)

Los endurecedores disponibles son cuatro:

	842
	Rápido
	Temperaturas menores de 25 grados Cent. (invierno)

	796
	Medio
	Temperaturas entre 25 y 35 grados Cent. 

	842
	Lento
	Temperaturas entre 35 y 45 grados Cent. 

	844
	Muy lento
	Temperaturas mayores de 40 grados Cent. 


Los HS rellenan más pero son más caros.


Barniz de acabado 643 HS

Si queremos aplicar el barniz 643 HS podremos utilizar los endurecedores HS:



842 De acción rápido.



844 De acción medio

Con los disolventes 1492, 93, 94, 95 siguiendo las siguiente ratios:

2 – 1 – 10% para aplicarlo sólo a una mano.

2 – 1 – 15% para aplicarlo a dos manos.

Se pueden seguir varios sistemas:

1. Express. Para piezas verticales. Secado 15 minutos a 60 (C.

	Barniz
	643
	2

	Endurecedor
	842
	1

	Disolvente
	1492
	15 %

	Acelerante
	350
	5 % máx.


2. Bajas temperaturas. Para cualquier pieza. Secado 30 minutos a 60 (C.

	Barniz
	643
	2

	Endurecedor
	842
	1

	Disolvente
	1492
	15 %


3. Máxima calidad. Para cualquier pieza. Secado 30 minutos a 60 (C.

	Barniz
	643
	2

	Endurecedor
	844
	1

	Disolvente
	1492
	15 %


4. Altas temperaturas. Para cualquier pieza. Secado 30 minutos a 60 (C.

	Barniz
	643
	2

	Endurecedor
	845
	1

	Disolvente
	1492
	15 %


Proceso para quitar impurezas que han quedado al pintar (motas de polvo, pelos, etc.)

Hay que utilizar un máquina lijadora roto-orbital. Por ejemplo la de 3M de 150 mm de diámetro ajustada a bajas rpm. Dentro de este tipo de máquina tenemos que tener en cuenta los grados de giro del movimiento orbital. Se clasifican por números (2 - 3 - 5 - 7) Una máquina con ángulo de giro de 5 grados es buena para aparejos, la de 7 grados para masillas.


Un buen método para que los alumnos vean el ángulo de giro es marcar con dos puntos de rotulador la lija y hacer funcionar la máquina. Al girar los puntos trazan una espiral visible. Por otro lado, al hacerla funcionar mirando la lija veremos un borde difuso alrededor de la superficie de la lija, esto se corresponde con el movimiento de vaivén y podemos comprobar que será tanto mayor cuanto mayor sea el nº de ángulo de giro de la máquina. En la del 7 es de unos 6 mm aprox. Y en la del 3 de unos 3 – 4 mm.

Lo más usual es un ángulo de giro de 3(. La de 7( es para masillas, la de 2( sólo sirve para eliminar impurezas, no para lijar, y además hay que utilizarla a poca velocidad.


La utilización de las lijas implica seguir un orden de uso sin saltarse ningún nº:

P800 – P1000 – P1200 – P1500 – P2000 – P3000 etc.


Si tenemos duda acerca de cuál es el nº idóneo para empezar conviene empezar por la más fina. Hay que tener en cuenta que en 3M la P2000 no existe y el orden sería P1200 – P1500 – P3000


En el plato de la máquina hay que poner la almohadilla amortiguadora. Cuando se está lijando la impureza hay que parar cada diez segundos y soplar con aire la superficie y la lija para desembozarla y a la vez evitar que se caliente. E el caso de que estemos utilizando lijas 3M después de pasar la P1500, hay una lija especial P3000 (llamada “Trizact”) con esponja y un sistema de fijación especial, por lo que hay que acoplar un adaptador entre el belcro del plato y la lija 3M. Este tipo de lija es muy bueno para el lijado final, ya que lleva un abrasivo especial con forma piramidal que se va desgastando y aumentando su superficie. Se utiliza nebulizando la lija con agua (se le puede añadir un poco de jabón)


Tras el paso de esta lija hay que limpiar la superficie con un papel de celulosa limpio.


A continuación se sigue el proceso con pulidora. Las pulidoras funcionan entre las 700 y 1700 rpm. Hay que aplicar un producto pulidor, como por ejemplo el del kit de 3M “Perfect-It III 50.000). Se aplica el primer producto en la zona y en la máquina y se extiende el producto sobre toda la superficie sin hacer presión. Una vez extendido se ejerce presión y se mueve la máquina rápidamente, aflojando de vez en cuando y observando la zona. Cuando toda la superficie se encuentre en un estado satisfactorio se aplica el 2º producto, aplicando poco producto y cambiando la esponja por una un poco más suave.

Técnica del acabado Tri-capa

(Con barniz coloreado)

1. Aplicar aparejo spectral grey  en sucesivas manos (1, 2 ó 3) hasta conseguir opacidad.

2. Aplicación de la base color. Base perlada o metalizada al agua.


- Primera mano y secar con aire.


- Segunda mano y secar con aire.

- Tercera mano. Más rápida, separando la pistola para pulverizar desde lejos. Esta mano es la que le da el verdadero acabado

3. Aplicar el barniz coloreado según la fórmula correspondiente, que se encuentra en la fórmula del color (o te remite a ella). Aplicar en dos manos.

4. Aplicación del barniz de acabado: 620 HS – 643 HS 0 596 MS (recomendado para colorear porque es más débil) 

	Barniz
	596 M
	3

	Endurecedor
	796 MS
	1

	Disolvente 
	1492
	15 % (No es necesario pero se le puede añadir)


Dejar secar entre capas: 

2ª) 5 minutos.

3ª) 15 minutos.

4ª) 30 minutos a 60 (C


Solución a la piel de naranja

1. Con una lijadora roto-orbital del nº 7 pasar una lija P1200 3M después la P1500 y terminar con la P3000 (mejor si se utiliza la “Trizact” de 3M.

2. Aplicación con la pulidora del producto pulidor de 3M 09374 (del kit “Perfect-It III”), es el que tiene el tapón de color blanco. Comenzar con la pulidora a bajas rpm y cuando queda poca pasta se suben las rpm alternando presionar y aflojar para evitar calentamientos.

3. Aplicación con la pulidora del producto abrillantador de 3M 09376 (del kit “Perfect-It III”), es el que tiene el tapón de color azul. Cambiando la esponja por una más suave.

4. Limpiar con un paño apropiado atrapa polvo (por ejemplo el paño limpiador de la marca “Farécla”.

Solución a los descuelgues de barniz

Este tipo de imperfecciones es preferible corregirlos con lijas al agua para controlar mejor el lijado, ya que en seco no hay más remedio que hacerlo con máquina (mucho más imprecisa)

1. Rodear de masilla P083-103 el descuelgue, para proteger la pintura que lo rodea de la acción de la lija. Además este método nos permite utilizar la masilla como una guía de lijado, puesto que a medida que desbastamos el barniz descolgado vamos viendo la forma que tiene el descuelgue, y si llegamos a estar ceca de la pintura podemos añadir más masilla protectora de nuevo.

2. Utilizar lijas al agua: P800 – P1200 y finalmente P1500.

3. Utilizar pulimento.

4. Limpiar con un paño apropiado.

Técnica del difuminado

1. Pasar una lija P600 sólo al aparejo diluido (PP – pre-pintado)

2. Pasar una P800 a toda la pieza que rodea el parche hasta la zona con la que queremos difuminar. Si la zona, por ejemplo, es la aleta trasera que se une al techo sin corte hay que hacer la unión en la parte más estrecha con el fin de disimular al máximo la unión. En las esquinas utilizar una esponja ultrafina. Hay que ir desembozando la lija cada 10 segundos de trabajo.

3. Pasar una P1000 o una “scotch brite”

4. Soplar con aire y desengrasar.

5. Enmascarar. Es útil marcar sobre la cinta de carrocero las zonas hasta las que vamos a llegar en las sucesivas capas de pintura y barniz como guía visual.

6. Aplicar la pintura con pistola pero reduciendo la presión de trabajo habitual de esa pistola (por ejemplo si es de 1’5 bares reducir a 1 bar aprox.) Conviene utilizar una pistola pequeña para parchear. Cada capa de color avanza un poco más sobre donde se había quedado la anterior ( de esta manera vamos adelgazando en la zona de unión). La última capa de color deberá haberse quedado a una cierta distancia de la zona límite que habíamos lijado para poder avanzar con las manos de barniz.

7. Aplicar en la primera mano el barniz sobrepasando la zona de la última capa de pintura, pero sin llegar al límite de lo lijado.

8. Diluir el barniz a continuación con disolvente integrador a un 50 % y aplicar la segunda mano llegando al límite del área lijada.

9. Aplicar una mano sólo con barniz integrador al 100 % (no es necesario limpiar la pistola del barniz anterior) uniendo el final de la mano de barniz anterior y la zona que no ha sido lijada.

Un truco para pre-visualizar el efecto del barniz antes de aplicarlo (para ver si nos falta pintura en alguna zona) - ya que si lo aplicamos no habría vuelta atrás –es mojar el parche y la zona adyacente con desengrasante (que no ataca la pintura) de esta manera se ve con un brillo parecido al que tendrá con el barniz durante algunos segundos.





* Para eliminar la carga electrostática que se genera en la carrocería después de lijar (y que atraería el polvo) hay que lavar la carrocería con agua y además sería conveniente ponerle una derivación a masa mediante el conexionado de una pinza conectada a la cabina.








* El acero tiene tendencia a volver a su estado original, que es el óxido de hierro








Esponja abrasiva 3M.


Médium. Ideal para masillas


Fina. Ideal para aparejos HS


Superfina. Ideal para afinado general


Ultrafina. Ideal para Técnica del difuninado


Microfina. Ideal para técnica del difuminado y metálicos plata.





La línea HS+ utiliza endurecedores y disolventes para pintura monocapa y bicapa aquabase. Tienen la propiedad de que son menos contaminantes que los otros. Cumplen la normativa respecto a los VOC’s (Componentes Volátiles Orgánicos)
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