Alternativas en sistemas de pintado

Productos de pintura medio contenido en solidos (MS)

En los iltimos aifios, y anticipdndose a las futuras
reglamentaciones sobre emisiones de disolventes a la
atmosfera, los fabricantes de pintura se ban visto obligados a
desarrollar nuevas tecnologias, con el fin de disminuir el
contenido de disolvente en las pinturas; para ello ban
desarrollado productos MS (del inglés “medium solids”, medio
contenido en solidos) y HS (“bigh solids”, producto de alto
contenido en solidos). También ban desarrollado productos
de base acuosa, cuyo contenido de disolventes es
prdcticamente nulo.

El taller deberd incorporar estas nuevas tecnologias e ir
adaptdandose a estos nuevos productos y diferentes métodos
de trabajo, sin olvidar algo fundamental para él: la
rentabilidad.

Por Florencio Martinez Rodriguez

niendo hoy en dia mayor presencia

en los falleres de reparacion es la de
medio contenido en sélidos; si bien su pre-
cio es algo superior al de los productos
convencionales.

Los fabricantes de pintura recomiendan
su utilizacién bajo el argumento de que
son “productos que mejoran la rentabili-
dad del taller de pinfura”, ya que en su
aplicacién se necesita un menor nimero
de manos para obtener un acabado seme-
jante al conseguido con productos conven-
cionales.

Pero esta mejora de rentabilidad no se
produce si solamente se susfituyen los pro-
ductos sin evolucionar los méfodos de tro-
bajo. La rentabilidad del taller en vez de
mejorar puede reducirse.

L a gama de producfos que esta te-
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I.os productos MS
estan teniendo cada
dia mayor presencia

en los talleres de

reparacion.

SISTEMA
CONVENCIONAL/SISTEMA MS

A confinuacién se presentan las conclu-

siones de un estudio realizado por CESVI-
MAP con los productos de los siefe fabri-
cantes de pinturas mas representativos del
mercado espariol, en el cual se comparan
rendimientos y costes en productos de aco-
bado para monocapa y bicapa, entre los
sistemas convencional o estandar y MS, re-
lacionando los resultados con la técnica de
aplicacion.

El estudio Gnicamente se refiere a mafe-
riales de acabado, por ser los de mayor

Las mezclas MS, en general van menos dilvidas
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Si se sustituyen
los productos
sin evolucionar los
métodos de trabajo,
la rentabilidad, en
lugar de mejorar, se
reduce.

incidencia en los costes finales. No se han
fenido en cuenta en el presente estudio
productos de fondos como aparejos, que
fambién se ofrecen en versiones convencio-
nal, MS e incluso HS, por no ofrecer dife-
rencias importantes en cuanto a la ufilizo-
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cion de una v otra version. La utilizacion
de los productos de fondeado debe selec-
cionarse en funcion de los espesores que
se necesiten para obtener la uniformidad
de la superficie a fratar; unos aportan mas
espesores por mano de aplicacion que
ofros. Pero, en cualquier caso, la ufilize-
cion de un sistema u ofro no representa
grandes diferencias en costes de aplico-
cion.

Para analizar comparafivamente los con-
sumos y costes de los materiales de pintura
de acabado entre el sistema convencional
y MS, se ha trabajado con colores monoco-
pa y bicapa de diferentes fabricantes de
automéviles, y aplicados sobre idénticas su-
perficies previamente fondeados.

I-a utilizacion
de productos MS
puede ser el primer
paso para la
adaptacion del taller
a las nuevas
reglamentaciones.

Las condiciones de aplicacion han sido
en fodos los casos las recomendadas por
los propios fabricantes de pinturas, en
cuanto @ nomero de manos a aplicar, cu-
bricion, micrajes optimos, relaciones volu-
métricas de mezclas, presiones de aplica-
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La cubricién del color se puede conseguir en menos manos con productos MS

cion, tiempos de evaporacion de disolven-
tes entre manos, tanto en sistema conven-
cional como MS.

¥

PINTURAS DE ACABADO:
SISTEMAS CONVENCIONAL Y MS

la pintura para la aplicacion del color,
tanto monocapa como bicapo, y del bar-
niz en los sistemas convencional y MS se
consigue con la mezcla de diferentes pro-
ductos de pintura, fal y como se puede ver
en el cuadro 1.

las diferencias en cuanto a productos
de acabado utilizados para convencional
y MS son:

* MONOCAPA

Para el pintado en el sisiema MS, todos
los fabricantes utilizan los mismos basicos
color monocapa que en el sistema conven-
cional. La diferencia entre ambos sistemas

E se encuentra en:

Paru el sistema
de pintado MS
la relacion
de mezcla varia
con relacion
al convencional.

- el catalizador, que en el sistema MS
es un producto MS.

- la cantidad de diluyente que intervie-
ne en la mezcla, menor en el sistema MS.
Algunas marcas uilizan diluyentes MS es-
pecificos.

- las proporciones de la mezcla [color,
catalizador y diluyentes).

* COLOR BICAPA

Todos los fabricantes de pintura prepa-
ran el color bicapa de forma habitual (co-
lor + diluyente), aunque alguno de ellos
varia las proporciones de mezcla de dilu-
yente para sistema MS. En ciertos casos,

fambién se modifica la resina, pero las di-
ferencias en general son minimas.

® BARNIZ

las diferencias entre el sisema conven-
cional con respecto al MS se encuentran
en que:

- los barnices MS son productos que
proporcionan mas extracto seco y, por
consiguiente, un mayor espesor que los
convencionales.

- ¢l barniz y el catalizador son produc:
tos especificos para el sistema MS.

- la canfided de diluyente que intervie
ne en la mezcla es menor en el sistema
MS, y en algunos fabricantes la mezcla de
barniz y catalizador no va dilvida.

RENDIMIENTO DE PRODUCTOS

* MONOCAPA

Para conseguir acabados semejantes
con uno u ofro sistema, los fabricantes re-
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omiendan lo aplicacién de fres manos
gon el sistema convencional y de dos mo-
05 con el sisema MS, aprovechando su
nayor poder de cubricién. En estas cir-
unstancias, el sistema MS necesita un
7 4% menos de producto bésico de co-
. Aqui es donde se encuentra la rentabi-
dod de aplicacion de acabado con siste-

o MS.

BICAPA

Al fener fodos los fabricantes de pintura
n mismo sistema de aplicacion del color
icapa, no se ha considerado establecer
o comparacion, puesto que no existen
iferencias apreciables.

® BARNIZ
£s muy habitual aplicar fres manos de
amiz en el sistema convencional, mien-
as que en el sistema MS los fabricantes
endan ‘dos manos. En esfas circuns-
cias, el sistema MS representa una re-
de producto del 8,8%. Este ahorro
ve hace rentable la ufilizacion del

I.os productos MS
son rentables,
siempre y cuando
- sean aplicados con la
técnica correcta.

COSTES EN MATERIALES

Para obtener la comparacion final de
costes en materiales de acabado, monoce-
pa y bicapa, se han ponderado ambas
técnicas con sus frecuencias reales de util-
zacion. Esta relacion Gltima en cosfes apor-
ta los datos reales entre los dos sistemas.

Asi pues, aplicando los productos del
sisema convencional en fres manos y del
sistema MS en dos, puesfo que asi lo reco-
miendan los fobricantes de pintura, la re-
duccion en coste de materiales seria del
10,7% en el sistema MS. Ahora bien, si el
acabado MS, se aplicara en tres manos,
éste sistema no seria mds rentable que el
convencional, sino mds cosfoso, y los espe-

sores de pelicula seca también serian exce-
sivos.

Los datos en cuanto a cosfes se han ob-
fenido con los precios actuales de los pro-
ductos de siefe fabricantes de pintura. Es-
fos datos seran vdlidos siempre y cuando
los precios de los productos de ambos sis-
temas sufran modificaciones paralelas.

CONCLUSIONES

Segin los datos que se desprenden del
presente estudio se puede afirmar que los
productos MS son rentables, siempre y
cuando sean aplicados con la técnica co-
rrecta. Los resuliados en cuanto a micraies,
poder de cubricion, calidad de acabado,
brillo, etc., cuando menos los igualan y, en
la mayoria de los casos, los superan.

A esfas ventajas que contemplan solo-

mente aspectos de renfabilidad, se unen

las relativas a la conservacién del medio
ambiente, la seguridad e higiene del taller
y la anticipacion a futuras exigencias nor-
mativas. »
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