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LA INTERNACIO-
NALIZACION
DE CESVIMAP

iniciativa de MAPFRE Mutualidad, y por cosas

del destino en la bonita ciudad de Avila, durante el

afio 1983 un grupo de ocho profesionales iniciaban el
desarrollo de un novedoso proyecto en el mercado asegurador y
reparador, que en aquel entonces se llamoé CESVI y que varios afios
después adoptaria su actual denominacion de CESVIMAP, con
personalidad juridica propia.

Ninguno de los componentes de ese historico primer equipo de
CESVIMAP podria imaginar que, con su dedicacion, iniciativa y
sobre todo gran entusiasmo, seria posible, tan sélo dos lustros
después, la INTERNACIONALIZACION de CESVIMAP.

Qué duda cabe que todo proceso de internacionalizacion exige
comenzar por el cambio de nuestra propia mentalidad, dificil prueba
para CESVIMAP, quien viene superando con extraordinaria
dedicacion y sobre todo con comprension y respeto a otras
costumbres y culturas.

En esta primera etapa de implantacion y desarrollo se estd
transfiriendo tecnologia y “cultura CESVIMAP”, con grandes dosis
de generosidad y esfuerzo, a los primeros Centros creados en Brasil,
Argentina y México. Resulta gratamente sorprendente evidenciar
que, en apenas dos arios de transferencia, vienen surgiendo brotes de
“reaccion”, con marcado signo de aceptacion, propio de la
comprensible adaptacion local y del cambio de mentalidad.

De este inevitable “choque” y combinacion de culturas y

tecnologias, estd naciendo una nueva cultura que, como al principio,
se la estd llamando “cultura CESVI”, de la que en el futuro nos
enriqueceremos y nos sentiremos muy orgullosos.

Luis A. Lucas Berrocal
Director General
CESVIMAP INTERNACIONAL
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Informam'on Técnica de Pinlura

No debe eliminarse
la cataforesis en
zonas no defectuosas.

de limpieza y una pistola de soplar. Con el
primero, humedecido en disolvente, se fro-
ta toda la superficie a pintar y con el se-
gundo se seca, soplando simultaneamente
con pistola de aire toda la superficie.

Para eliminar el desnivel existente entre
las zonas que han sido reparadas y las
que conservan su estado inicial, es necesa-
rio realizar un lijado de bordes de las zo-
nas dafiadas, con maquina lijadora excén-
fricorofativa con sistema de extraccion de
polvo y lijas de grano P80 6 P100. De es-
ta forma el desnivel serd progresivo, evi-
tando bordes mal adheridos.

En el caso de que la pieza que ha sido
susfituida presentara pequefias abolladuras
debidas al transporte o almacenamiento,
se lijaria lo cataforesis en esa zona hasta
lo chapa, igualmente con excéntrico-otat-
va con aspiracion de polvo y lija P150 o
P220, una extension ligeramente mayor a
la de la abolladura, con el fin de que la
posterior aplicacién de masilla de relleno
no se efectie sobre la propia cataforesis,
sino sobre la chapa.No debe eliminarse la
cataforesis en zonas no defectuosas.

Para evitar que queden restos de mate lijado de o masilla.

riales que dificultaran la operacion poste-
rior, se procede a un nueva limpieza y de-
sengrasado, tal y como se ha explicado
anteriormente.

MASILLAS

Una vez lijadas y desengrasadas las zo-
nas reparadas, se prodece a enmasillar es-
tas superficies para eliminar las irregulari-
dades que hay que corregir antes de pos-
teriores aplicaciones.

Las masillas que se utilizan para este iro-
bajo estan compuestas de resinas de po-
liéster, a las que se han aiadido cargas y
cuyo secado y endurecido se produce por
_ . la adicién de endurecedores de peréxido
Después de cada lijado habré que limpiar y desengrasar. enun2 a3 % en peso.
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Informacién Técm'z:a de P intura

Profeccion de las zonas que no se van a pintar.

Por tanto, siguiendo
la técnica adecuada
de aplicacion y de
secado en cabina
durante treinta
minutos a 60°C, y con
los equipos e
instalaciones en
perfecto estado de
mantenimiento, el
resultado no puede
ser ofro que un
acabado impecable

Aplicacién de un aparejo tintado.

Tras realizar la mezcla, se produce una
reaccién de secado y el operario dispone
de un tiempo limitado para realizar la apli-
cacion. Sobrepasado este tiempo la masi-
lla empieza a endurecer y el frabajo de
enmasillado ya no se puede llevar a cabo.

Una aplicacién de espesor superior a las
500 micras puede considerarse excesiva.
En caso de necesitar un gran espesor, resul-
fa mas conveniente aplicar la masilla en di-
ferentes capas, dejando secar cada una de
ellos antes de aplicar la siguiente, aunque
esfo suponga la prolongacién del frabaijo.

Una vez secas las masillas de relleno, se
lijan hasta lograr la adecuada uniformidad
de las superficies. Esta operacién se efec-
toa siempre en seco, debido a la porosi-

dad de las masillas, con maquinas vibrato-
rias o excéntricorofativas con lijas de gro-
no P80, P100 y P150.

Posteriormente, se afina con lija P220 y
se matea unos 15 cm. alrededor de los
parches con lija de grano P320 o almoha-
dilla abrasiva, para evitar que la aplice-
cion posterior se efectie sobre zonas de
brillo y, por tanto, con falta de adherencia.
Asimismo, también se matea la pieza que
se ha sustituido, es decir, la superficie de
cataforesis con lija de grano 320.

IMPRIMACIONES

A continuacién realizamos una nueva lim-
pieza y desengrasado al objefo de eliminar

CESVIMAP - N.° 19

| THM



Secado del aparejo con equipo infrarrojos.

Aunque el trabajo
de preparacién de
cada uno de los
paneles es diferente,
hay operaciones
que se repiten y
que pueden
compaginarse e ir
realizandose
simultaneamente.

el polvo generado en el lijado. Antes de em-
pezar a aplicar los fondos y los acabados,
es necesario cubrir fodo lo que no debe re-
cibir pulverizaciones de pintura. En algunos
casos, serd aconsejable desmontar los acce-
sorios, debido a lo complicado que puede
resultar enmascararlos. Es importane reali-
zar un enmascarado correcto de cara a la
reduccion de trabajos defectuosos y, por
fanto, repeticion de los mismos y limpiezas
de elementos que han sido pulverizados.
Aquellos zonas que han sido lijadas en
las que ha aparecido la chapa al descu-
bierto, el método exige la aplicacion de
imprimacion anticorrosiva. Este producto
asegura la profeccién anticorrosiva de la
superficie metdlica y proporciona la adhe-
rencia necesaria, cuando se aplican suce-
sivas capas de pintura. Su aplicacion se
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realiza Gnicamente sobre la chapa desnu-
da y en un par de pasadas.

APAREJOS

El siguiente paso es preparar y aplicar
el aparejo. Este producto se aplica sobre
lo masilla, la imprimacién y la cataforesis
puesio que, ademas de servir de aislante
entre las masillas y el acabado findl, pro-

ur

Lijado de aparejo.

Inform;_is‘:sqirr K écnica de X intur

porcionard el espesor suficiente para que,
una vez tapadas las pequefias imperfec-
ciones de la chapa o marcas de lijas, sirva
como fondo y base para la posterior apli-
cacién de la pintura de acabado.

En el vehiculo que estamos preparando
aplicamos fres manos en todas las zonas
enmasillodas o que han recibido imprima-
cion anticorrosiva y solamente dos en la
pieza que se ha sustituido sobre la zona
dafiada; en el resto de la pieza nueva se
da una sola mano. A continuacién se res-
pefa un fiempo de espera de media hora a
sesenta grados para el secado.

Después del periodo de secado, y una
vez exiraido el vehiculo de la cabina-hor-
no, se procede a la operacion de lijado
para eliminar pequefios defectos que pu-
diera tener la superficie y abrir los poros
del producto para facilitar el anclaje de la
posterior aplicacion.

Las operaciones de lijado tienen una im-
portancia fundamental para los talleres de
pinfura, tanto desde el punto de vista del
tiempo necesario para su ejecucion, como
por la notable influencia que ejercen sobre
el resultado final de la pintura.

Un lijodo realizado perfectamente per-
mite sacar el maximo fruto de los produc-
tos de preparacion y acabado, y el mayor
rendimiento del fiempo dedicado a la pre-
paracion de los vehiculos.

En nuestro caso, ufilizaremos una lijado-




ra excéntricosotativa con una érbita de 3
milimetros, regulacién de velocidad del
plato lijador y aspiracién de polvo.

la superficie se lija en seco con lijas de
grano P220 y P280 para lijado grueso y
con P360 o P400 para finalizar el trabaijo.
En zonas curvas, de relieve o de dificil acce-
s0, uilizaremos almohadillas abrasivas, rea-
lizando el lijado en seco y a mano. Este lfi
mo lijado ha de efectuarse también sobre la
pieza con daios leves, es decir, es necesa-
rio realizar un mateado a toda la superficie.

El siguiente paso consiste en limpiar la su-
perficie de frabajo minuciosamente para que
quede libre de polvo y de restos del lijado.

A continuacién, se protegen las zonas
del vehiculo para que no se vean afecto-
das por la operacién de pintado, mediante
un minucioso frabajo de enmascarado.

PINTURA DE ACABADO

Después de redlizar el enmascarado de
las piezas adyacentes, procedemos a la
aplicacién de la pintura de acabado, que
confiere a la superficie el color, el brillo y
el aspecfo estético final.

Sin embargo, obtener con exactitud el
fono de color al repintar el vehiculo resul
fa, a veces, bastante complejo.

El primer paso que da el pintor consiste

en localizar el codigo de identificacion de la .

Informacian Té(:nina de Pintura

pintura original, acudiendo a la placa de
identificacion que viene en el propio vehicu-
lo. Una vez obtenido este cédigo, habra que
remiirse a los indices de colores de los fabri-
canfes de pinturas para obfener la referen-
cia, y, por tanto, la férmula de dicho color.
Una vez seleccionado el color y analiza-
da la variante, se consulta la microficha
para conseguir la formula del color desea-
do. La microficha nos defalla las canfide-
des exactas de los diversos colores que in-
fervienen en la férmula y se pesan en be-
lanzas de precision. Las cantidades de los

Aplicacién del color.

colores base se vierten sobre el recipiente,
empezando por el primer color que nos
muestre la microficha y afiadiendo, a con-
finuacién, los sucesivos en los pesos exac-
famente requeridos.

Una vez obtenida la mezcla por este
procedimiento, y después de haber incor-
porado a la misma catalizador y diluyente,
el Oltimo paso, antes de certificar que el
color obtenido es exacto o casi exacto al
buscado, es realizar una prueba o placa
de comprobacién. Esta probeta de color
nos servird para compararla sobre una su-
perficie del vehiculo que intentamos pintar.

Antes de la aplicacién de la pintura de
acabado, ya dentro de la cabing, se reali
za una Ulfima limpieza de la superficie de
trabajo y, a continuacién, se pasa con sua-
vidad un paiio atrapapolvo con el fin de
eliminar cualquier resto de polvo que puv-
diera quedar sobre la superficie.

En la aplicacién del acabado, al igual
que en fodas las aplicaciones anteriores, se
deben fener muy en cuenta las recomendo-
ciones técnicas dadas por los fabricantes de
pintura en cuanto a método de aplicacion,
temperatura, fiempos de secado, efc...

Por fanto, siguiendo la técnica adecuo-
da de aplicacién y de secado en cabina
durante treinta minutos a 60°C, y con los
equipos e instalaciones en perfecto estado
de mantenimiento, el resultado no puede
ser ofro que un acabado impecable. M
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