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Catalizador

Colores metalicos

Colores soélidos

Curado

Despiste

Diluyente

GLOSARIO

Componente quimico utilizado en pinturas, fondos y
masillas plasticas para el aceleramiento de su

secado.

Colores modernos que contienen pequenas
particulas de aluminio, las cuales le brindan efectos

en los colores.

Colores sin ningun efecto de lado, mas que el color
se observa de un mismo tono desde cualquier punto

de vista.

Se refiere al secado superficial de la pintura, luego
de habérsele aplicado pintura. Varia segun el
producto y las condiciones en las que se aplicd y en

las que se encuentre.

Técnica de aplicacién de pintura, utilizada para bajo
dos circunstancias, (1) para perder un color que se
encuentre alrededor de un 85-90% de similitud con
su original (2) para reparaciones pequenas en las
cuales no se vea en la necesidad de pintar toda una

pieza.

Es el componente quimico que cumple su funcion

como vehiculo para transportar la pintura desde la

XI



HVLP

Manos

Masilla plastica

Matizador

Ojo de pescado

Overspray

pistola hasta la superficie, dependiendo del tipo de

pintura de igual manera puede variar su diluyente.

Abreviaturas en inglés que significan High Volume
Low Pressure, que traducidas al espafiol significa
Alto Volumen baja presion, sin embargo son
conocidas como pistolas de alta, porque sus

caracteristicas brindan alta produccion a los talleres.

Se refiere al numero de veces que se aplica pintura
sobre una misma superficie, para que la pintura

cubra totalmente la superficie.

Es un componente quimico utilizado para rellenar
pequeinos abollamientos sobre la superficie a pintar,

con el fin de obtener una superficie simétrica.

Nombre que reciben las personas que su labor
consiste en mezclar colores e igualarlos a los colores

deseados.

Problema de acabado de pintura, su raiz se
encuentra, generalmente, por la falta de un adecuado

aire comprimido o las condiciones en que se aplica.

Se refiere a la niebla que se observa cuando se
aplica pintura, se reduce su cantidad cuando se
cuenta con un sistema de extraccion y con la

utilizacion de un equipo de pistolas HVLP.

XII



Perla

Primario

Reacomodamiento

Rociado

Rociado en humedo

Rociado en seco

Se encuentran catalogadas como parte de los tintes
de las lineas de pinturas, su funcion radica en darle
efectos de color a las pinturas, vistas desde un
angulo de 90° y 45°.

También recibe el nombre de fondo y es un tipo de
pintura que su funcidn consiste en crear adherencia

entre la superficie a pintar y la pintura que se aplica.

Consiste en el acomodo uniforme de la pintura
poliuretano sobre la superficie, evita problemas de
aplicacion conocidos como manchado, que son
pequefas partes obscuras y claras en la superficie,

por una mala aplicacion.

Es la accion de aplicacion de pintura sobre la

superficie.

Es una técnica para crear variaciones del color o
simplemente para mejorar las condiciones de brillo
de la pintura. Consiste en rociar la pintura mucho
mas cerca de la superficie o, aplicar la pintura a una

velocidad menor.

Es una técnica para crear variaciones del color o
simplemente por las mismas aplicaciones de los
productos. Consiste en rociar la pintura mucho mas
lejos de la superficie o, aplicar la pintura a una

velocidad mayor.
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Tiempo de oreo

Transparente

Es el tiempo necesario para poder aplicar la siguiente

mano de pintura, varia segun el producto.

Es un producto sin color que su funcion es proteger
la pintura y darle brillo. A excepcion de la pintura
monocapa poliuretano que no necesita de
transparente, ya que, la misma pintura brinda las

mismas caracteristicas del transparente.
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RESUMEN

Para poder responder a las necesidades de los clientes de hoy en dia,
con exigencias de alta calidad y a un TLC presente, es necesario implementar
sistemas que mejoren los métodos de trabajo en los talleres de pintura

automotriz.

Existen tres categorias en las cuales podemos clasificar los talleres de
hoy en dia, Clase A, B y C. Las diferencias entre cada una de ellas varia en
relacion a los volumenes de trabajo, tecnologia utilizada y materiales de trabajo
empleados, siendo el nivel mas alto la clase A. Hay que considerar que las dos
clases mas altas son contratadas por aseguradoras de automdviles para la
realizacion de trabajos de reparaciones. Dejando al margen a talleres de clase
C. Por otro lado el mercado se dirige hacia reparaciones que requieren de

materiales y equipo de tecnologia moderna.

El desarrollo del soporte técnico busca la estandarizacion de los talleres,
mediante la elaboracion de los métodos de trabajo que deberan de realizarse
asi como la tecnologia y materiales a emplear. La estandarizacion de talleres
traera la oportunidad a talleres clase B y C poder competir mediante un
mejoramiento continuo. Por lo que el objetivo del presente trabajo de
graduacioén consiste en ser utilizado como una guia de mejoramiento por parte
de los talleres de pintura automotriz para su posterior certificacion como talleres
calificados. De esta manera poder garantizar trabajos de alta calidad a los
clientes, ademas de convertirse en una herramienta para beneficio de la
sociedad guatemalteca, especificamente al ramo de pintura automotriz,

generando mayor competitividad y desarrollo positivo para el pais.

XV



XVI



OBJETIVOS

GENERAL

Desarrollar un soporte técnico que sea de beneficio para los
talleres de pintura automotriz y, de esta manera, puedan mejorar sus

métodos de trabajo mediante su aplicacion.

ESPECIFICOS

1. Determinar por muestreo la situacion en la que se encuentran los talleres
existentes en Guatemala, segun su clasificacion, definiendo sus

debilidades y fortalezas.

2. Establecer propuestas de mejoramiento a talleres las cuales en conjunto
pueden mejorar el sistema de trabajo y con esto traer un  estandar de

mayor calidad.

3. Establecer los métodos de trabajo y manejo de materiales para su
correcta utilizacion, garantizando el maximo rendimiento de los

productos.

4. Establecer el flujo de trabajo para la pintura automotriz para agilizar el
proceso y, de esta manera, aislar las areas por medio de una correcta

distribucion del taller.
5. Dar a conocer la importancia en el buen manejo de un sistema de aire

comprimido dentro de un taller, asi como un lugar apropiado para la

aplicacion de pintura, determinando sus condiciones minimas.

XVII



6. Establecer los principios basicos de administracion que deberan ser

considerados por parte de los talleres para mejorar su situacion actual.
7. Revelar la importancia en la utilizaciéon del equipo de proteccion personal

para los procesos a los cuales se enfrenta el mercado de pintura

automotriz, definiendo los problemas y consecuencias de su omision.
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INTRODUCCION

Las reducciones de tiempos de entrega, trabajos de alta calidad,
satisfaccion del cliente, entre otros, son solo algunos de los puntos claves que
determinan el éxito de talleres de pintura automotriz, actualmente siendo la
misma competencia la encargada de empujar a todos los talleres hacia la

busqueda de estas caracteristicas.

La ignorancia de saber que siempre existe una mejor forma de hacer las
cosas es, posiblemente, la causa que frena a estos talleres hacia el
mejoramiento de su desempefio, sin embargo, es importante que los talleres
con bajos desempefios en sus operaciones empiecen en la busqueda de
alcanzar niveles de quienes se encuentran en un nivel superior para no

quedarse al margen y ver reducidas sus posibilidades de subsistencia.

El trabajo de graduacion esta orientado hacia el desarrollo del programa
de entrenamiento de talleres, de tal forma que mejoren sus métodos de trabajo,
la tecnologia utilizada para la realizacién del trabajo. Por ultimo este proyecto
pretende que, luego de haber sido desarrollado el programa, sea implementado
en el mercado guatemalteco, de tal manera que cumpla con su cometido de ser
una guia de mejoramiento de los talleres, pretendiendo con esto que sea
beneficio para la sociedad guatemalteca generando una competitividad y

desarrollo positivo para el pais.
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El objetivo es que este material sea utilizado para la certificacion de
talleres de pintura automotriz, por medio de la empresa Sur Color, S.A. misma
que se dedica a la distribucién y comercializacién de pinturas automotrices,

arquitectdnicas, industriales, entre otras.

XX



1.  ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL

1.1 Antecedentes de talleres de pintura automotriz

Desde los inicios de la creacion del automovil con Henry Ford se ha
originado una nueva industria para satisfacer los gustos de los clientes con
respecto a la elegancia y presentacién de autos. Ha existido una gran evolucion
de pinturas automotrices, sin embargo los avances tecnologicos de los ultimos
afos han acelerado los procesos brindando una mejor calidad y satisfaccion del

cliente.

En Guatemala esta rama laboral es conocida como talleres de
enderezado y pintura. Sin embargo nos enfocaremos directamente en lo que
respecta al area de pintura. No obstante esta rama no ha logrado un gran
avance como debiera esperarse, siendo pocos los talleres que brindan el

servicio que hoy en dia es requerido.

1.2 Clasificacion de los talleres de pintura automotriz

En Guatemala se han clasificado los talleres que presentan el servicio de

pintura automotriz en tres clases de talleres. Esta clasificacion esta

determinada por cinco elementos claves que determinan su productividad.



Estos cinco puntos son los siguientes:

1. Equipo: Se refiere a las herramientas utilizadas tales como:
pistolas para pintar, lijadoras neumaticas, pulidoras eléctricas y
toda herramienta complementaria.

2. Material: Comprende los productos utilizados desde la
preparacion de la superficie hasta su acabado final, ejemplos de
ellos son las masillas plasticas, la pintura, ceras, etc.

3. Métodos de trabajo: Las técnicas utilizadas varios anos atras
han mejorado en todos los aspectos, por ejemplo en reducciones
de tiempo, disminucién de fatiga de los trabajadores, mayor
rendimiento, mejor calidad en resumen en un mejor
aprovechamiento de los recursos.

4. Instalaciones: Sus condiciones deberan ser las adecuadas
para crear lineas de trabajo, aislar las diferentes areas con el fin
de eliminar al maximo los contaminantes del ambiente que afectan
el trabajo final.

5. Administracion: Es un factor administrativo que como cualquier
otro negocio es necesario para su crecimiento. Este elemento es
esencial ya que permite planear el rumbo del negocio, dirigir al
equipo de trabajo hacia las metas propuestas, organizar
adecuadamente el equipo para el cumplimiento de las metas y
finalmente evaluar constantemente los logros del negocio para

saber si se encuentran en el camino correcto.

Dependiendo del grado de madurez que cuente el taller con respecto a
cada uno de los cinco elementos mencionados anteriormente asi sera su

clasificacion dentro de las tres clases de talleres (A, B o C).



1.2.1 Clase A

Reflejan un elevado porcentaje de madurez en los cinco puntos, los

talleres mas comunes que se encuentran dentro de esta clasificacion son las

agencias de automdviles aunque también existen talleres que cuentan con

convenios con aseguradoras y cumplen con las mismas caracteristicas. Sus

caracteristicas son las siguientes:

1.

Equipo: Las herramientas utilizadas son neumaticas o eléctricas,
esto con el fin de eliminar todo trabajo manual que genera retrasos y
fatiga en el personal.

Material: El material utilizado es de alta calidad, utilizando sistemas
completos de pintura y no simplemente pintura. Estos sistemas de
pintura consisten en el fiel seguimiento de pasos y productos a utilizar
para las reparaciones en pintura automotriz.

Métodos de trabajo: La capacitacion al personal es constante, las
técnicas utilizadas permiten el aumento de productividad. Una de estas
técnicas es el despiste, que consiste en la reparacion de pequefos
golpes en una pieza, evitando que la reparaciéon sea completa de la
pieza.

Instalaciones: La infraestructura con que cuentan permite la
realizacion adecuada de un flujo de trabajo que los obliga a tener un
orden de trabajo ademas de evitar todo tipo de retrasos. Ademas
cuentan con areas delimitadas, por ejemplo cuentan con cabina de
aplicacion de pintura, misma que permite disminuir tiempos de secado y
asilar la operacion de pintado ante la contaminacion del ambiente. El
sistema de aire comprimido presenta las 6ptimas condiciones para la

pintura automotriz.



5. Administracion: Este aspecto los distingue mayormente de los demas

talleres, ya que su filosofia esta enfocada hacia la completa satisfaccion

del cliente y esto lo logran con los cuatro aspectos de la administracion:

planeacion, direccion, organizacion y control.

Su volumen de trabajo esta en funcion de las variables de su propio

mercado de automoviles y su capacidad de trabajar a través de sus cinco

caracteristicas que los distinguen. Su volumen es de aproximadamente de 200

automoviles al mes.

1.2.2 Clase B

Son talleres de personas particulares que han logrado visualizar el

mercado de pintura automotriz y han buscado la manera de incrementar sus

volumenes de trabajo para su crecimiento. En su mayoria estan interesados en

el incremento de trabajo dejando como segundo punto la calidad. Cuentan con

negociaciones con aseguradoras de automoviles. Sus caracteristicas son las

siguientes:

1.

Equipo: Se encuentran en una fase intermedia en la cual,
cuentan con cierto equipo neumatico y eléctrico aunque no tan
sofisticado, sin embargo hay todavia ciertas operaciones que se
realizan manualmente.

Material: El objetivo de este tipo de talleres es la busqueda de
reduccion de costos, por lo cual los materiales utilizados son
muchas veces de baja tecnologia mismos que no son suficientes
para satisfacer las necesidades de carros actualmente.

Métodos de trabajo: El personal con que cuenta se ha

formado unicamente por la experiencia. No cuentan con



capacitacion, por lo que ignoran muchas de las técnicas que
representan mayores ventajas para ellos. Sin embargo un buen
porcentaje de ellos demuestran un gran interés por aprender esas
nuevas técnicas.

4. Instalaciones: Su infraestructura no es la éptima ya que no
existen delimitaciones de area, tienen la idea de aislar la
operacidon de pintura en una cabina hechiza, pero no brinda las
condiciones Optimas necesarias. Su sistema de aire comprimido
se encuentra bastante descuidado dandole poca importancia.

5. Administracion: Saben de la importancia de ella para una
buena organizacién. Aplican bastantes conceptos de planificacion,
organizacion, direccion y control ya que los consideran necesarios

para poder hacer las negociaciones con las aseguradoras.

Algunos de estos talleres comienzan a migrar a productos de mayor
calidad para asegurarse de ofrecer un buen trabajo. Su volumen de trabajo
oscila entre los 40 y 100 automdéviles al mes. Estas cifras son relativamente

altas en comparacion de su infraestructura.

1.2.3 Clase C

Se trata de los talleres mas comunes en Guatemala y son todos aquellos
talleres de barrio. Estos talleres abren sus puertas con un poco o escaso
conocimiento relacionado al trabajo. Carecen de ideas para un mejoramiento

que se traduzca en el crecimiento del mismo.

1. Equipo: Las pistolas que utilizan son las convencionales vy

raramente cuentan con algun equipo neumatico.



2. Material: Los materiales que usan son de baja tecnologia y la mayor
parte del tiempo de muy baja calidad.
Métodos de trabajo: Carecen de conocimiento y técnicas.
Instalaciones: Sus instalaciones son pequefas y carecen de orden
y limpieza, no cuentan con un sistema de aire comprimido. Generalmente
trabajan conjuntamente con talleres de mecanica general por lo que hay
mucha contaminacion en el ambiente de pintura. La aplicacién de pintura
es realizada al aire libre.

5. Administracion: Este aspecto no es considerado en este tipo de

talleres, ya que no logran ver la importancia de ella.

Su volumen es relativamente bajo en comparacion con los anteriores
dificiimente llega a un promedio de 10 autos al mes, ya que su sistema de

trabajo no les permite agilizar sus reparaciones.

1.3 Concepto de seguridad en los talleres

La seguridad en la industria hasta hace algunos afios comenz6 a tomar
importancia. Y en esta rama no es la excepcion. La falta de educacién o
simplemente la ignorancia sobre el correcto manejo y manipulaciéon de
materiales, el cuidado personal, el desconocimiento de enfermedades son muy

comunes dentro de estos talleres.

La exposicion a solventes que despiden las pinturas automotrices resulta
dafiina al ser humano. Su inhalacion puede provocar problemas serios en los

pulmones adquiriendo enfermedades profesionales.



Dentro de este campo es muy comun ridiculizar la seguridad e higiene

industrial, y de este hecho es que ven la seguridad como algo innecesario.

En lo que respecta a los talleres de clase A los empleadores se
preocupan por que el personal tenga el equipo de seguridad necesario mientras
que los empleados se preocupan por su utilizacion. En cuanto a los demas
talleres las medidas de seguridad empiezan a tomar interés, aunque son
minimas, un ejemplo es la utilizacion de mascarillas de carbon activado, aunque

no es suficiente.

1.4 Comportamiento de los talleres

El personal que tienen los talleres de clase C y en algunos casos de
talleres de clase B, son personas que cuentan con afos de experiencia y su
escuela ha sido su propio recorrido de la vida en el trabajo. Sus maestros han
sido los errores, quienes les han ensefiado la manera de como no hacer las

cosas.

La creencia de que la unica manera de aprender a hacer las cosas, es en
base a la experiencia es lo que se encuentra presente en este tipo de talleres,
rechazando todo tipo de ensefanza técnica. Sin embargo no es valido
generalizar esta actitud ya que existen excepciones en donde el personal desea
conocer una mejor manera de realizar las cosas. Uno de los casos mas
comunes son de aquellos duefios de talleres que quieren mejorar y buscan

maneras de entrenar y asesorar a sus trabajadores.

Por lo que la educacion y entrenamiento de los talleres depende

principalmente de la actitud de las personas, una actitud que se dirija hacia la



superacion personal mediante el aprendizaje de métodos innovadores y

conocimiento de la tecnologia que va a la vanguardia.

1.5 Realidad de la situacion actual

La tecnologia ha diversificado y desarrollado métodos y productos
innovadores. Es la misma tecnologia la que marca el camino a seguir, en la

rama de pinturas automotrices no es la excepcion.

Por ejemplo los colores de los carros modernos, sus efectos, las
tonalidades no pueden igualarse con pinturas utilizadas en el pasado. En otras
palabras la tecnologia nos indica hacia donde se dirige el mercado y que

productos, equipo y métodos debemos utilizar.

Hay que recordar que en este mundo para poder sobrevivir hay que ser
competitivos y para poder lograr esto debemos satisfacer al cliente con un
trabajo de excelencia. Este hecho es mucho mas palpable en nuestro caso en
el cual existe un tratado de libre comercio que de una manera natural puede

encauzar a pequefos talleres a ver reducidas sus posibilidades de subsistencia.

Por otro lado las aseguradoras de hoy en dia realizan negociaciones con
talleres generalmente clase B y A para la reparaciéon de automoviles que se
encuentran en su programa de aseguramiento, acaparando el mercado y

dejando al margen a los talleres pequefios especificamente clase C.

Ademas hoy en dia las exigencias de los clientes es alta, ya que por

ejemplo la calidad es algo que el cliente no demanda porque ya es algo que



esta establecido. Los tiempos de entregas de los carros deben disminuirse al

maximo por tratarse de algo muy importante y valioso para el cliente.

1.6 Centros de capacitacion actuales

Muchas de las escuelas que han graduado a trabajadores en este ramo,
son experiencia misma. Sin embargo hoy en dia se cuenta con instituciones
como Intecap e institutos vocacionales que ofrecen la carrera de enderezado y
pintura dirigida a jévenes menores de 18 anos. La limitante de edad deja al
margen a otra gran cantidad de guatemaltecos con deseos de laborar en esta

rama, obligandolos a trabajar de una manera artesanal y sin conocimiento.

Sin embargo es importante reconocer la labor que realizan estas
instituciones al impartir clases tedricas y practicas sobre enderezado y pintura.
Preparando a la juventud hacia los nuevos retos que les espera en la vida

laboral.

Muchos de estos estudiantes se integran al mercado laboral al momento
de graduarse, algunos inician su negocio propio con nuevas ideas y con una
mente abierta hacia la capacitacién y entrenamiento, lo que produce beneficios

para la sociedad guatemalteca.

En lo que respecta a las companias proveedoras de materiales y equipos
es su responsabilidad capacitar a este sector laboral en cuanto a uso y manejo

de la tecnologia que se encuentra en la vanguardia.



1.7 Esquema de la situacién actual

En base a lo expuesto anteriormente, se ha logrado determinar los

problemas potenciales que han frenado el desarrollo de muchos de los talleres

existentes en Guatemala, en talleres clase B y C, estos son:

Equipo
Métodos de trabajo
Materiales

Instalaciones

o > b=

Administracion

Figura 1 Diagrama de causa y efecto, Deficiencia en los talleres de

pintura automotriz.

Equipo Métodos de Trabajo
Uso de equipo -
obsoleto e Lecrl"i'as _
ineficiente obsoletas Carencia de
conocimiento
Falta de equipo de técnicas
neumatico y No existe modernas
eléctrico. capacitacion
Deficiencia
en los
» talleres de
Bajo rendimiento pintura
Carencia total de productos Mal manejo automotriz
o parcial del sistema
de aire
comprimido
. . Uso de productos Desorden
Poca importancia y no de sistemas del area
a este aspecto de
trabajo.
Administracion Materiales Instalaciones




1.8 Mercado meta al que se dirige este ramo

Los nuevos desarrollos tecnoldgicos estan empujando este mercado
hacia la utilizacién de pinturas que ofrezcan las propiedades que hoy en dia son
exigidas. Los efectos metalicos y efectos perlados de los colores modernos
pueden ser igualados unicamente con la utilizacién de pinturas tipo poliuretano,
dejando en el pasado a todas aquellas pinturas que podian igualar colores

soélidos como son conocidos (sin efectos).

El crecimiento de este mercado va en aumento, la razén principal son las
facilidades de pago que ofrecen las agencias hoy en dia, permitiendo de esta
manera facilitar al guatemalteco la adquisicion de un carro ultimo modelo. Lo
anterior es cuantitativamente comprobable ya que para julio de 2005 habian
alrededor de 1,346,208 autos en Guatemala y se ha previsto un crecimiento del
7.5% para el afio 2006 del parque vehicular, segun datos publicados en Prensa
Libre.

El aumento del parque vehicular trae implicitamente el aumento de
accidentes de transito y colisiones por encontrarse las calles y carreteras del
pais mas congestionadas. Con esto se afirma que esta rama laboral tiene

muchos mas anos de existencia.
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2. PROPUESTAS DE MEJORAMIENTO DEL TALLER

2.1 Material

Basicamente la pintura cumple con dos funciones al aplicarse sobre una
superficie:
1. Embellecimiento de las superficies.

2. Proteccién de la superficie en contra de la corrosion.

Es importante hacer la aclaracion que cuando se habla de pintura se
trata de un producto final sdélido, que unicamente para su aplicaciéon es

necesario que se encuentre en estado liquido.

211 Composicion de las pinturas

La composicion de una pintura esta determinada por cuatro elementos

esenciales, los cuales son:

1. Resina: Es considerada la médula espinal de la pintura, ya que los
demas componentes estan ligados a ella, representa aproximadamente
el 70% de la pintura. Aqui es donde se determina el tipo de pintura por
ejemplo resina nitrocelulosa, resina alquidica, resina epoxica, poliéster,
uretano, base de agua, etc. Brinda la capacidad de adherencia, dureza

entre otras propiedades.

2. Pigmentos: Son los que proporcionan color a la pintura ademas de la

propiedad tal como proteccion anticorrosiva estan presentes en un 11%

13



4.

21.2

de la pintura. Provienen de minerales y o6xidos de metales

principalmente.

Solventes: También considerados los vehiculos de la pintura, ya que
permiten reducir la viscosidad de la pintura para esta ser trasladada
hacia la superficie por algun método mas sencillo, generalmente las
pistolas de aire. Ademas de ser el protagonista principal del secado de

la pintura. Esta presente entre un 10 a 15% en la pintura.

Adictivos:  En porcentaje total de la pintura representan un 4% y son

los encargados de dar propiedades extras a las pinturas tales como:

antioxidantes, nivelantes, anticongelantes, secantes, etc.

Evolucion de las pinturas automotrices

Los inicios de la pintura automotriz se remotan hacia los afnos de la

aparicion de los primeros automoviles, la pintura era barniz aplicado con

brocha. Con el transcurso de los anos se fue innovando.

La innovacion fue la pintura laca, compuesta por resina nitrocelulosa,

proveniente del proceso de nitrificacion del algodon. Fue la primera materia

prima utilizada como resina en los principios de la pintura automotriz. Es muy

comun observar estos productos aun hoy en dia. Muchos de los talleres de

clase C aun contindan en su uso. Aunque su utilizacién se ha vuelto un tanto

obsoleta en el area automotriz y ha retomado nuevos rumbos en su utilizacion

ya que generalmente ha emigrado al mercado de maderas.
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Lo anterior quedo desplazado con el surgimiento de una pintura basada
en resina sintética que se origina después de un proceso industrial con
alcoholes y derivados de aceites naturales como la soya. Sus propiedades

como el secado y acabado final mejoro.

De igual manera aparecié la pintura acrilica, que resulta de un proceso
quimico con sustancias llamadas mondmero. Los tintes con que cuenta esta
linea son bastante variados para la igualacion de colores de su época sin
embargo colores de carros modernos es muy dificil poder igualarlo con este tipo
de pintura. Sus propiedades mejoraron en cuanto a secado y brillo. Tanto esta
pintura como la anterior aun son utilizadas en los talleres clase C y B. Esto
debido a que sus precios son bajos en comparacién con pinturas tipo
poliuretano, sin embargo no es la manera correcta de hacer comparaciones

entre pinturas. En el capitulo 7 se amplia esta informacion al respecto.

La tecnologia de hoy en dia consiste en pintura con resina de tipo
uretano, también conocida como poliuretano, esta resina también es utilizada
para fabricar espumas, colchones entre otras cosas. Los talleres de clase Ay
en un buen porcentaje los talleres de clase B utilizan este tipo de productos. Es
como consecuencia de que han logrado ver las grandes ventajas que conlleva

el uso de estos productos.

Es importante aclarar el hecho de que resulta imposible mezclar resinas
de diferentes tipos ya que hay que recordar que las composiciones quimicas
(resinas) de cada una de ellas varian considerablemente lo cual produciria un

efecto negativo para el acabado final de la pintura.
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214

Clasificacion de las pinturas automotrices

Las pinturas automotrices tipo poliuretano estan dividas en dos tipos:

Monocapa: Son aquellas pinturas que proveen de brillo y color en una
sola aplicacion. Casi siempre son colores sélidos (colores lisos) en otras
palabras sin efectos laterales y frontales de la pintura. Es conocido

comunmente como brillo directo.

Bicapa: Son aquellas pinturas que deben ser aplicadas en dos etapas.
Primero se aplica la pintura que provee de color y después se aplica otra
capa de transparente (Clear en inglés). El transparente es la capa que
finalmente brindara el brillo al acabado. En su mayoria son colores con
efectos metalicos visuales (particulas de aluminio) sin embargo un color
sélido puede ser de este tipo también. Estos efectos consisten en ver de

un color o tonalidad a 90° y otro color o tonalidad a 45°.

Pinturas de poliuretano Klass

Este es un producto dirigido hacia el mercado de clase media de la

sociedad guatemalteca. Su tecnologia es europea hecha en Costa Rica que

ofrece un producto que beneficia tanto al duefio del taller como al propietario del

vehiculo.

Ademas Klass no ofrece simplemente pintura, sino que todo un sistema

de trabajo, productos para el preparado de superficie como masillas plasticas

de relleno, removedores de pintura, fondos de anclaje, fondos epodxicos,

promotores de adherencia. De igual manera cuenta con productos para el

acabado final.
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2.1.5 Tipos de secado

Existen dos tipos de secado de pintura, una de ellas es conocida como
secado por evaporacion 6 monocomponentes. Son todas aquellas pinturas que
unicamente se diluyen con solvente (thinner). Lo que sucede es que las
moléculas de solvente y pintura forman una sola red, que con el paso del

tiempo el solvente se evapora quedando en la red solo las moléculas de pintura.

El otro tipo de secado es conocido como secado por reaccién quimica 6
bicomponentes. Se da en aquellas pinturas que necesitan un tercer elemento
para hacer posible su secado, este es conocido como catalizador. Las pinturas
que secan por medio de este método son las de tipo poliuretano. En este caso
las moléculas de solvente, catalizador y pintura forman una sola red. El solvente

se evapora y el resto conforma una sola red.

Las condiciones bajo las cuales se restringe los productos

bicomponentes son:

e Utilizar la cantidad exacta recomendada por el fabricante

e Emplear el catalizador indicado

e La mezcla de estos tres componentes tiene una vida util corta justa para
su aplicacion, por lo que esta mezcla no puede ser envasada para una

proxima utilizacién.
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2.1.6 Ventajas en la utilizacion de pinturas poliuretano

Las ventajas que ofrece el producto es tanto para los duefios de talleres

como para los duefos de los vehiculos.

Las ventajas que le ofrece al duefio del taller son los siguientes:

Capacidad de igualacion de colores.

Excelente poder cubriente.

Rapido secado (menos tiempo y minimiza basuras)
Facil de mezclar.

Facil de lijar.

Facil de pulir.

Facilidad de retoque.

Gama de productos

Bajo costo.

Las ventajas que le ofrece al duefio del vehiculo son los siguientes:

Capacidad de igualar colores.

Alto brillo.

Retencion de brillo.

Resistencia a los rayos ultravioleta.

Resistencia a la abrasion.

Resistencia quimica (combustibles, lluvia acida)
Uniformidad en el color (metalicos y micas)
Adhesion permanente

Calidad a la altura de sistemas poliuretanos importados.
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Es importante hacer una aclaracion en este punto, ya que las ventajas en
la utilizacidon de este producto se logra bajo el fiel seguimiento de las hojas
técnicas de cada producto, en ellas se incluye el empleo de pistolas HVLP que

permiten alcanzar dichas ventajas en asociacion con la pintura.

El mayor aprovechamiento del material reduce costos por desperdicio
ademas que contribuye de una manera directa hacia el desarrollo sostenible de

nuestro planeta ya que existe una menor expulsioén de solventes al ambiente.

Con las ventajas anteriores, se logra una que todo empresario busca y es
la satisfaccion del cliente siendo muy significativa en el presente como
publicidad de propio taller y en el futuro por clientes que han adquirido

confianza al taller.
2.1.7 Propuesta en la utilizacion de materiales

Luego de establecer las ventajas que conlleva la utilizacion de pinturas
tipo poliuretano es importante hacer una aclaracién para obtener el maximo
rendimiento de este tipo de productos. Y esta consiste en la utilizacion completa

del sistema de pintura poliuretano, con el fin de:

e Lograr al maximo los beneficios del sistema completo de pinturas

e Evitar futuros problemas de la pintura
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El sistema completo de pinturas consiste desde la preparacion de la

superficie hasta el acabado final, esto se desglosa de la siguiente manera:

e Preparacion de la superficie

o Limpieza de la pieza: con el uso del Desengrasante para remover
particulas de contaminacion, antes y después de la aplicacion de
fondo.

o Fondo de anclaje: La recomendacién es su utilizacion siempre,
sin embargo puede ser saltado este paso si la pieza fue
previamente pintada.

o Fondo de adherencia: Su uso es en todos los casos y es el
encargado de crear adherencia entre la superficie y la pintura.

e Aplicacién de pintura

o Monocapa: Su aplicacion es unica brindando brillo y color

o Bicapa: La aplicacion de esta pintura unicamente brinda el
color, su apariencia es totalmente sin brillo.

e Aplicacién de transparente
o Su uso es unicamente para el caso de sistema bicapa y es el

encargado de dar brillo.

La utilizacion completa de estos productos es importante para el acabado
final, por lo que la omisién de uno de estos pasos o simplemente la introduccion
de un producto que no pertenezca a esta linea de productos puede provocar

problemas en el acabado final.
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2.2 Instalaciones

Es necesaria la innovaciéon de las instalaciones actuales de los talleres.
Estos cambios pueden generar la confianza que busca todo cliente a la hora de
solicitar un servicio, de igual manera crea un ambiente agradable para los
mismos trabajadores, permitiéndoles sentirse identificados al laborar en un taller

prestigioso.

Algunos de los cambios sugeridos en las instalaciones son los siguientes:

1. Parte Exterior: Es importante recordar que nunca hay una segunda
oportunidad para crear una primera impresion. Por lo que es importante
remodelar la parte exterior del taller, la cual debera reflejar el
profesionalismo que presta el taller, mediante un buen mantenimiento de

las paredes y la fachada misma del taller.

2. Area de Recepcién: Por tratarse del segundo lugar al que el cliente
tiene contacto del taller, este debera ser un area limpia, hasta el punto
que el cliente se sienta que esta en el lugar indicado. La cortesia por
parte del personal debera considerarse como el mas importante factor

que establece la buena imagen del taller.

3. Distribucion del taller: Es importante que exista un orden tanto en las
instalaciones, como en las areas de trabajo de enderezado y pintura.
Este ordenamiento evita de retrasos por la busqueda de un objeto

ademas que da una buena imagen del taller.
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2.2.1 Distribucion del taller

Este tipo de talleres esta compuesto por un area de enderezado y

pintura y muchas veces por un area de mecanica general. Sin embargo lo que

respecta al area de reacabado automotriz cuenta con siete divisiones para

prestar un servicio de pintura adecuado. Cada una de estas areas tiene un

objetivo especifico que en su perfecta ejecucion logran trabajos de calidad, y

son las siguientes:

1.

Oficinas: Necesaria para todo tipo de trabajo administrativo, es
importante reservar un area de recepcién en la cual pueda
proveerse de informacion al cliente y donde pueda ser atendido en
cualquier momento.

Lavado: Es funcional tanto para el inicio como para el final,
antes de ser entregado el auto al cliente. Antes de entrar a
reparacién es necesario su lavado para eliminar todo exceso de
contaminacion que tenga el auto.

Enderezado: Aqui se realiza el reacomodamiento de las
piezas o su reemplazo total.

Preparacion: Esta area debe protegerse de toda
contaminacion del ambiente. Es aqui donde se prepara la
superficie antes de ser llevada hacia la aplicacién de pintura.
Clinica de colores (segun el caso): se evalua en funcion del
volumen de trabajo ya que si este es alto la presencia de una
clinica de colores es necesaria para abastecer la demanda. Y
consiste en el area donde es igualado el color del automauvil.
Cabina de pintura: Esta cabina puede ser de fabrica o segun el
presupuesto del taller podria pensarse en crear un lugar apropiado
para esta operacion en la cual se brinden las condiciones aunque

no optimas, si las minimas.
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7. Area de pulido: Necesario para entregar un carro en las
mejores condiciones, su principal objetivo es aumentar el brillo y
mejorar sus condiciones de acabado.

A continuacién se presenta una propuesta de distribucion del taller

tomando en cuenta el area de enderezado.

Figura 2 Diagrama de las instalaciones ideales de un taller de pintura

automotriz
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2.2.2 Operaciones del taller

La mejor manera para determinar las operaciones que se realizan en un
taller de este tipo, lo explica un flujograma en el cual se determinan las
decisiones que han de tomarse en cuenta. Por ejemplo la primera de ellas es
requerir al cliente la aceptacion 6 no del presupuesto para dar luz verde a la
reparacion. el resto del proceso se ejemplifica de mejor manera en la siguiente
figura:
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Figura 3 Flujograma de operaciones de un taller de enderezado y

pintura

FLUJOGRAMA

Elaborado por: Fernando Hernandez Hoja 1/1
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Generalmente se sigue el esquema antes mencionado, pero cabe hacer
mencién que la mayoria de reparaciones después de haber aceptado el
presupuesto siguen un patron en el cual incluyen las operaciones de
enderezado. Para este caso se elaboraron los diagramas de procesos y flujo en
los cuales se explica el proceso, iniciando con la realizacién de presupuesto,
asumiendo que existe aceptacién procediendo a un trabajo que incluye

enderezado.

Los tiempos para cada una de las operaciones del proceso de reacabado

automotriz estan en funcion de las siguientes variables:

Depende de la cantidad de piezas a reparar

También depende de la pieza a reparar (individualmente)
Los materiales a utilizar

El equipo con que cuenta el taller

La habilidad del operario de enderezado y/o pintura

o O bk w b~

Las condiciones e infraestructura del taller

Considerando los puntos anteriores es posible determinar los tiempos
estandares para cada una de las operaciones, previo un estudio de cada uno de
los casos. El fin de calcular estos tiempos es poder proyectar las ordenes de

trabajo para su fiel cumplimiento.
A continuacion se presentan los diagramas de operaciones, de flujo de

operaciones y de recorrido para un proceso total de enderezado y pintura,

desde un punto de vista general:
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Figura 4 Diagrama de operaciones para un taller de enderezado y

pintura

DIAGRAMA DE OPERACIONES

Elaborado por: Fernando Hernandez Hoja 1/1
Proceso: Reacabado automotriz

Igualacion Recepcién y
2 de color 1 evaluacion de la
condicién
2 Inspeccion 1 Lavado
de color

1\ Enderezado

e inspeccion

Masilla y pintura de fondo
catalizador y diluyente
————»|

Preparacion e

2 . L
/ inspeccion
Transparente,
diluyente -
CS) Pintado
Inspccion de
3 N
pintura
Sistema de pulido
3 Pulido e
/ inspeccion

Cl) Limpieza final

RESUMEN 4 Inspeccion con el
cliente
() oPERACION 4
D INSPECCION 4
S COMBINADO 3
N A

27



Figura 5 Diagrama de flujo de operaciones, para un taller
enderezado y pintura hoja numero uno.
DIAGRAMA DE FLUJO DE OPERACIONES
Elaborado por: Fernando Hernandez Hoja 1/2
Proceso: Reacabdo Automotriz
" Recepcion y
2 Iguala(;lon 1 evaluacion de la
de color condicién
2 lndseF)i(;(I;Li:vérn I:1 Hacia lavado
Lavado

)

2
Equipo de|:

enderezado

AN S

Hacia enderezado

R
N

Enderezado
e inspeccién

[
Masilla y pintura de fondo;
catalizador y diluyente

Hacia
preparacion

/2\ Preparacion e
\ /| inspeccion
Hacia cabina
4 .
de pintura
Demora en espera
1 de pintar
Transparente,
diluyente
.
-
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Figura 6 Diagrama de flujo de operaciones para un taller

enderezado y pintura hoja numero dos

DIAGRAMA DE FLUJO DE OPERACIONES

Elaborado por: Fernando Hernandez Hoja 2/2
Proceso: Reacabado Auttomotriz

®

<3> Pintar

Inspccion de
pintura

w

Hacia pulido

]
~~

Sistema de Pulido

Pulido e
inspeccion

(e

Hacia limpieza
final

[

<4> Limpieza final
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|::> Transporte 8

D) Demora 1
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Figura 7 Diagrama de recorrido para un taller de enderezado y pintura

DIAGRAMA DE RECORRIDO

Elaborado por: Fernando Hernandez Hoja 1/1
Proceso: Reacado Automotriz
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. COLORES
PREPARACION CABINA DE

@ ) imL PINTAR
2 @/ XD ?
O

) ?
ENDEREZADO PoeRe

O 5
1]

~

1

/5
UN\—'

N

OFICINA/
RECEPCION LIMPIEZA

P

1 ENTRADA

arm
\,_I
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2.2.3 Orden y limpieza

La limpieza y el orden inspiran deseos de realizar las cosas de la mejor
manera posible, evita todo tipo de riesgos que se puedan convertir en

accidentes laborales debido al desorden.

Asi como se establecio el orden de trabajo para una reparacion en el
inciso anterior, de igual manera debera de existir un orden en cada uno de los
bancos de trabajo 6 areas de trabajo. Los objetivos de alcanzar tanto el orden

como la limpieza son:

1. Evitar todo tipo de tiempos perdidos, esto a consecuencia de no
encontrar determinado articulo.

2. Inspirar la sensaciéon de confiabilidad al cliente.
Que las instalaciones brinden deseos de trabajo a quienes alli laboran.

Brindar las condiciones Optimas para evitar el cansancio del personal.

Una filosofia japonesa que puede ser de mucha utilidad para este
mejoramiento del ambiente de trabajo es la teoria de las 5’s. Que consiste en
cinco palabras en japonés que empiezan con la letra S, y que con un
procedimiento sencillo basado en orden y limpieza, se pueden alcanzar grandes

resultados tanto de apariencia como de productividad. Las 5's son:

e Seiro (Clasificacidon): Es el primer paso de esta teoria y consiste en
separar los elementos necesarios de los innecesarios en un lugar de
trabajo para descartar los innecesarios.

e Seiton (Organizar): Es el segundo paso y consiste en ordenar todos los

elementos seleccionados en el primer paso.
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Seiso (Limpieza): Este paso se enfoca en la limpieza que debe existir en
las maquinas y en el ambiente de trabajo.

Seiketsu (Estandarizar): Consiste en mantener la limpieza de la persona
por medio del uso de ropa de trabajo adecuada, lentes, guantes, cascos,
caretas y zapatos de seguridad.

Shitsuke (Disciplina): Se refiere a una disciplina personal, en la cual el
concepto de limpieza debe trascender hacia la practica continua de esta

teoria.

2.3 Equipo

El tercer factor fundamental para que un taller logre mejoras, es la

adquisicion de un equipo, es importante que el equipo que se adquiera para el

taller cumpla con las siguientes condiciones:

1.

Funcional: Es importante que el equipo que se adquiera realice el
trabajo para el cual fue adquirido sin ningun tipo de problemas, tanto
para quien manipula el equipo, como al trabajo mismo que se va a
realizar.

Rentable:  Su inversidn debera considerarse para recuperarse en un
lapso corto determinado y ademas los gastos en los que incurre por su
utilizacion deberan ser considerados para no incurrir en un aumento de
costos.

Acceso a repuestos: Es muy frecuente en este tipo de equipos que
se discontinuen ciertos tipos de equipos, por lo que es importante exigir

al proveedor que su equipo tenga repuestos para una futura compra.
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Una de las ventajas en la adquisicion de equipo de alta tecnologia es que
estan disefados primero para cumplir una funcion especifica de trabajo y
segundo para aumentar la productividad del propietario. Algunos de estos

equipos son:

e Pistolas HVLP

e Lijadoras neumaticas

e Pulidoras Eléctricas

e Maquinas Lavadoras de Pistolas Atomizadoras de Pintura
e Calibradores de Espesor de Pintura Electrénicos

e Lamparas infrarrojas

e (Cabina de horneo

e Entre otras

2.3.1 Pistolas convencionales

Las pistolas convencionales son comunmente encontradas en los talleres

clase C de Guatemala. Se caracterizan por los siguientes puntos

e Son pistolas de alto volumen y alta presion.
e Presién de alimentacion de 45 psi, atomiza la pintura también a 45 psi.
e Su patrén de rocio es de un cono cargado al centro, esto por tratarse de

alto volumen.

Con lo anterior se concluye de que se trata de una pistola que consume
una gran cantidad de material para pintar, en otras palabras es ineficiente. Por
esta razén que es conocida como una pistola de baja produccion. Se estima
que este tipo de pistolas pueden transmitir aproximadamente un 30% de pintura

de la pistola a la superficie que se desea pintar. En otras palabras el porcentaje
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restante de pintura es desperdiciado hacia el ambiente, y ademas de
desperdiciar el material contribuye con la contaminacion por el exceso expulsion

de solventes.

Es importante saber cual es la manera correcta de utilizar la pistola,
indicandonos que debe utilizarse de 20 a 25 centimetros de distancia entre la
pistola y la superficie a pintar.  En cuanto a las pistolas convencionales son
muy parecidas a las pistolas economicas, ya que se tratan de alto volumen y
alta presion. Una de las variaciones son la alimentacién de estas pistolas, ya
que necesita de una presion de 50 psi y ademas pulveriza a 50 psi la pintura. La
transferencia que existe de material es de un 50% de pintura, de igual manera
el porcentaje restante es expulsado al ambiente contribuyendo al desperdicio y
a la contaminacioén. La distancia a la que debe ser aplicada es de 20 a 25

centimetros de distancia.

2.3.2 Pistolas HVLP

Esta tecnologia ha revolucionado la pintura automotriz logrando realizar
trabajos de mayor calidad y utilizando una menor cantidad de material. Como
su nombre lo indica es una pistola de alto volumen y baja presién. Por lo que
este sistema permite un transferencia de hasta 80% de pintura hacia la
superficie. Su patron de rociado es mucho mas uniforme ademas que su

alimentacion requiere de 50 psi atomizando a 10 psi.

Su variacién es su sistema de alimentacion de material, existen dos y son

conocidas como pistolas de gravedad y pistolas de sifon.
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2.3.21 Partes importantes de una pistola

La variacién que existe entre las pistolas de gravedad y de sifén es
basicamente su sistema de alimentacion, para el caso de la primera su tanque
se encuentra en la parte superior, tal como se muestra en la siguiente figura,
mientras que para el caso de las segundas este tanque se encuentra en la

parte inferior de la pistola, todo lo demas permanece igual.

Las partes mas importantes de una pistola HVLP son las siguientes:

(variando solo en lo mencionado en el parrafo anterior)

1. Tasa: o tanque, es un deposito en el cual es colocado el producto listo
para rociar. La variacion que existe con una pistola de succion es la
alimentacion del fluido es directamente de una manguera que transporta
el producto ya listo.

2. Regulador de flujo de material: Al girar la perilla permite la salida de
material segun sea lo requerido por la aplicacion.

3. Valvula de aire: permite el paso de aire a la pistola y permite regularlo
desde este punto.

4. Boquilla: Es el medio por el cual pasa el producto y se utilizara el
diametro adecuado segun sea la aplicacion.

5. Salida del producto: Esta es la parte por la cual el aire y el producto son
mezclados, a esto se le conoce como atomizacion o pulverizacion.

6. Regulador de abanico: Al girar esta perilla permite abrir o cerrar el
abanico dependiendo de los requerimientos que se deseen.

Gatillo: Es el que permite el rociado de pintura,
8. Alimentacién de aire: Es donde se alimenta de aire comprimido la pistola,

es necesario el uso de un mandémetro para suministrar la correcta

35



presion de aire. Debera ser colocado entre el acoplador de la manguera

y la pistola.

Figura 8 Partes de una pistola de gravedad HVLP

1. Tasa o Tanque 2. Regulador del flujo del material 3. Valvula del aire
4. Boquilla 5. Salida del producto 6. Regulador de abanico 7. Gatillo
8. Alimentacion del aire
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2.3.2.2 Boquillas para aplicaciones

La boquilla correcta para la aplicacion del producto a rociar permite que
la calidad de rociado sea la 6ptima. Ya que para cada producto existe una

boquilla que responde a las necesidades que este exige.

Cada fabricante sugiere la utilizacion determinada boquilla para su
producto especifico. Estas boquillas se encuentran clasificadas segun su
diametro interno de la tobera respectiva. Asi existen diametros de 0.8 hasta 4
mm. La utilizacion de cada cual varia respecto a su aplicacion. Para diametros
internos mas grandes implica que liberan mayor cantidad de material

pulverizado.

En la siguiente figura se ejemplifica a lo que nos referimos al diametro de

la boquilla.

Figura 9 Boquilla de una pistola HVLP

Las mas utilizadas en el repintado oscilan entre 1 y 1.9. Para procesos
veloces e industriales generalmente se utilizan boquillas de 2 a 2.2 mm de

diametro. Por otro lado la aplicacion de primarios de alto poder de relleno 6
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substitutos de las proxilinas son utilizadas las boquillas de 2.3 mm de diametro.
Finalmente para la aplicacién de poliéster y resinas acrilicas son utilizadas

boquillas de 3 y 4 mm.

Aunque la mejor solucion consiste en revisar las hojas técnicas de las
pinturas a utilizar, quienes nos sugieren la boquilla ideal para el mejor

aprovechamiento del material.

La boquilla se encuentra formada por dos partes: la aguja de fluido y el
casquillo de aire. El primero es el que regula la cantidad de pintura que fluira
dependiendo el diametro de la tobera. Mientras que el segundo es el encargado
de dirigir el aire comprimido en el paso de la pintura para ser atomizada y asi

convertirla en el abanico de rocio.

2.2.2.3 Beneficios en la utilizacion de este equipo

Sus beneficios son los siguientes:

e Reducciéon de consumo de aire, por lo que se incurre a una disminucién
en el gasto de energia por parte del compresor.

e El consumo de material baja en un 20 a 30% segun las condiciones de
aplicacion.

e Reduccion de expulsion de solventes al ambiente contribuye a la
disminucion de riesgos a los cuales el trabajador esta expuesto.

e Mejores acabados que se logran con la utilizacion de este equipo.

e Su buen manejo permite realizar los trabajos de buena calidad desde el

inicio.
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e Se evita de todo tipo de reproceso

e Reduccion de tiempo de preparacion se logra mediante la pequena

necesidad que se tiene de empapelar

e Menor cantidad de Overspray.

e Mejor aprovechamiento del material

2.3.3 Comparacion entre pistolas HVLP y convencionales

Tabla | Tabla comparativa entre pistolas HVLP y pistolas
convencionales
HVLP NO HVLP

Alto volumen baja presion

Alto volumen alta presion

Presion de salida 10 psi

Presion de salida 50 psi

Acabados con mejor apariencia

Acabados con menor apariencia

Transferencia del 80% de pintura

Transferencia del 50% de pintura

Menor tiempo de aplicaciéon

Mayor tiempo de aplicacion

Patrén de rocio uniforme

Patrén de rocio irregular o cargado

Ahorro del 30% sobre el sistema de
no HVLP

Sin ahorro de transferencia

El pintor sufre menos exposicion de

solventes

El pintor sufre mas exposiciéon de

solventes

Por el hecho de tener una alta
transferencia disminuye la cantidad de

material a utilizar.

Su pobre transferencia obliga al pintor

a utilizar mayor cantidad de material.

El tiempo de aplicacion es menor

debido al alto cubrimiento del material.

El tiempo de aplicacién es alto por

falta de cubrimiento.
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Las ventajas que se obtienen con el equipo HVLP son bastante notorias,
quizas la inversion inicial es el fantasma que ahuyenta a los talleristas, pero han
es probable que no conocen sus beneficios, sabiendo que con el transcurso del

tiempo recuperan su inversion y al contar con este equipo.
La siguiente figura ilustra el rociado de una pistola convencional en
contraste con una HVLP, en ella se puede visualizar algunas de las causas que

hacen que las convencionales tengan un baja eficiencia.

Figura10 Rociado de pistolas HVLP y pistolas convencionales

Alta presién alto volumen

CAanvancinnalae

Alto volumen baja presion
(HVLP)
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2.3.4 Lijadoras neumaticas

Otro de los equipos que ha revolucionado el trabajo de hoy en dia para el
repintado automotriz son las lijadoras neumaticas. Los beneficios que se

obtienen al utilizar este tipo de equipo son los siguientes:

e La uniformidad de trabajo

e Reduccion de tiempo de trabajo

e Mayor aprovechamiento de los materiales

¢ Reduccion de costos de mano de obra

e Acabado de calidad libre de marcas

e Disefiadas para trabajar con comodidad

e Ideal para aplicaciones en las que se requiere el uso de las dos

manos, ofreciendo una mayor comodidad

Para cada una de las operaciones realizadas para el trabajo de repintado
automotriz son necesarias que sean realizadas de la mejor manera posible, ya
que cada una depende de la anterior para que el resultado final sea un trabajo
de calidad. Y precisamente este es uno de los pasos cruciales para el acabado
final de pintura, se trata de la prepraracion de la superficie y esta debera ser de

la mejor manera posible.
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Figura11 Lijadora neumatica

2.3.5 Otros Equipos

Una manera eficiente de acelerar los trabajos de pintura es reducir los
tiempos de operaciones improductivas pero necesarias, este es el caso del
lavado de las pistolas luego de haber sido utilizadas. Para esto se tiene a la
mano las maquinas lavadoras de pistolas atomizadores de pinturas, mismas
que segun su modelo tienen la capacidad de lavar una 6 mas pistolas. Los

beneficios que se obtienen con su utilizacién son:

¢ Reducciones de tiempo del lavado de pistola

e Reduccion de las emisiones de elementos quimicos nocivos al ambiente

e Reducen la necesidad del contacto de la piel de los trabajadores con los
solventes agresivos

e Reducen el costo de consumo de solventes en el taller de 75 a 90%
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Figura12 Lavadora de pistolas atomizadoras de pintura

Ademas un aspecto muy importante que debe considerar un pintor es no
sobre pasar los grosores de pintura, ya que esto traeria como consecuencia

problemas posteriores tales como

e Poca adherencia de la pintura con la superficie
e Desprendimiento de la pintura

e El brillo de la pintura puede reducirse

El equipo especializado para la realizacion de este tipo de trabajo consiste
en un calibrador de espesor de pintura electrénico, el cual le permite considerar

los tres puntos siguientes:

¢ Indica los lugares donde hace falta mejorar el acabado de pintura

¢ |dentifica cuando el grosor de la pintura es demasiada delgada para
permitir el pulido.

¢ |dentifica cuando existe exceso de grosor.
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Figura13 Calibrador de espesor de pintura electrénico

Existen dos maneras para acelerar el secado de la pintura, secado
forzado, la primera manera es cuando el taller cuenta con una cabina de horneo
en caso de no contar con ella también se puede acelerar el proceso mediante la

utilizacion de lamparas infrarrojas portatiles.

Estas lamparas infrarrojas portatiles son utilizadas para un secado parcial
de las superficies, estan disefadas para el secado de piezas. Es importante
considerar los aspectos técnicos de la pintura en cuanto a la utilizacién de

secado forzado.
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Figura14 Lampara infrarroja portatil

Respecto a la cabina de horneo, tiene dos funciones especificas:

e Aspersion del overspray

e Horneo de las piezas

Las dos funciones para las cuales fue disefiada la cabina mejoran la
producciéon y calidad del trabajo de reacabado automotriz. En cuanto a las

ventajas que conlleva la utilizacion de una cabina de horneo son las siguientes:

e Aumento del rendimiento del producto
¢ Reduccion del tiempo de entrega
e Mejores acabados de pintura

e Elimina el cuello de botella por espera de secado de pintura
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Figura15 Cabina de horneo

f
I

Para los acabados finales es importante el pulido de las piezas, de igual
manera hoy en dia existe equipo que puede realizar esta operacion ofreciendo

las siguientes ventajas:

e Reduccion de tiempo
¢ Reduccion de fatiga por parte del operario
e Mejores resultados

e Mejor utilizacion del producto

El pulido esta en funcién del tipo de sistema de pulido que se utiliza, pero la
utilizacion de este tipo de equipo mejora considerablemente la produccion del

taller.
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Figura16 Pulidora eléctrica

2.4 Personal

El departamento de recursos humanos en toda empresa es de mucha

importancia, ya que el recurso mas valioso en toda organizacién es el personal,

sin embargo no es factible contar con dicho departamento si la empresa es

pequefia, por otro lado se puede basar en los siguientes principios para la

administracion del personal:

Planificacion: Esta depende de la situacion actual de la empresa,
metas, objetivos y proyecciones a futuro que tenga trazada la
organizacion.

Reclutamiento: Consiste en las necesidades de personal que tenga
la organizacién, por ejemplo la necesidad de preparadores,
enderezadores, pintores, personal administrativo, etc. Este paso consiste
en la utilizacion de medios de comunicacion para atraer personal con

intereses mutuos con la empresa.
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Seleccion: Es el paso de mayor importancia, ya que determina
mediante examenes y entrevistas el personal calificado que laborara en
la organizacion.

Induccion: Es muy importante que el personal se sienta identificado
con la organizacion y conozca tanto sus derechos como sus obligaciones
dentro de la organizacion asi como también el reglamento interior, si esta
cuenta.

Capacitacion: Muy importante para el desarrollo del personal en
cuanto a sus habilidades técnicas como personales. Este es el punto
débil de hoy en dia, sin embargo existen instituciones comprometidas
con la capacitacion y empresas que enfocan sus esfuerzos en la
capacitacion, mismas que pueden ser de utilidad para fortalecer este
punto.

Evaluacién de desemperio: Para determinar si la organizacion va
por el camino trazado esta es evaluada, de igual manera el personal
debe ser evaluado para calificarlo como apto o no para el puesto que
desempenfa.

Promociones, despidos, etc.: Estas son reguladas unicamente por las

politicas definidas particularmente por las organizaciones.

Cuando se trata de reclutar personal, es importante que estos compartan

los mismos principios y valores de la empresa, ademas es importante que se

consideren los siguientes puntos:

La imagen del taller o la manera que vende el taller al cliente no es
responsabilidad de un departamento o un grupo selectivo, sino que se
trata de una responsabilidad de todo el taller. Por lo que debe existir una
responsabilidad colectiva. Para esto se requiere de entrenamiento,

asesoramiento e implementacién.
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e Es necesario que el personal demuestre una actitud profesional dentro
del taller, misma que ofrece confiabilidad a los clientes y de igual manera
ayuda en el mejoramiento de la imagen de la empresa. Esto se logra
mediante el constante entrenamiento y capacitacion.

e En cuanto al vestuario del trabajador es importante que se sienta
identificado con su empresa, por lo un reglamento que vele por la
utilizacion de un uniforme, puede ser de suma ayuda tanto para el
trabajador como para la empresa. Ya que es un toque de

profesionalismo.

2.4.1 Motivacion

Se entiende motivaciéon como el motivo por el cual una persona, u
organizacion existen, haciendo todo lo posible para poder llevar a cabo sus
objetivos. Esta es la razon por la cual es necesario de que exista una mision

que compartan para poder alcanzar estos suefios.

Es importante realizar pruebas constantes para observar la actitud que
tienen los trabajadores para la empresa, de tal manera de poder medir el grado
de motivacion con que cuentan y de esta manera mejorar en los puntos en que

la organizacidn necesita mejorar.
2.3.2 Entrenamiento y asesoramiento
El conocimiento va creciendo dia a dia al mismo tiempo que evoluciona

la tecnologia, por lo que el entrenamiento y asesoramiento es una constante

dentro de un mundo cambiante. Tanto el material como los equipos traen
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nuevos métodos y maneras de hacer las cosas, por lo que es necesaria la

busqueda de una continua capacitacion.

De igual manera los conceptos administrativos evolucionan por lo que es
importante tomar en cuenta este punto. En el siguiente enunciado se habla un

poco mas de la administracion.

2.5 Administracion

Para que una organizacién logre alcanzar sus objetivos es necesario la
aplicacion de los principios que esta establece, para ello es necesario cuatro
puntos, estos son planificacién, organizacion, direccidn y control, a continuacion

la descripcion de cada uno de ellos:

e Planificacion: Es importante que las organizaciones (talleres)
tomen en cuenta los siguientes tres puntos:
1. Definir el rumbo hacia el que se proyecta, esto mediante la
definicion de una mision, vision y filosofia del taller.
2. ldentificar y asignar cada uno de los recursos con que cuenta y
necesita la organizacion para el logro de sus objetivos y metas.

3. Definir cada una de las actividades que deberan realizarse.

e Organizacion: En este punto es donde debe estructurar la
organizacién de tal manera de asignar los recursos con que cuenta
la organizacién para el logro de sus metas y objetivos.

1. Definicion de cada uno de los puestos de la organizacion con
sus obligaciones y derechos a través de un organigrama. A

continuacion un ejemplo de un organigrama.
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Figura17 Organigrama de un taller de pintura automotriz y enderezado,

propuesta.

[ Gerente General ]

[ Depto. Técnico ] [ Administrador ] [ Ventas y Mercadotecnia ]

| | 1
[ Area Enderezado ] [ Area Pintura Automotriz ]

2. La mercadotecnia de este tipo de organizaciones esta

definida de la siguiente manera:
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Tabla Il Tabla de las 5 P's de mercadotecnia de talleres de reacabado

automotriz.

Producto | Basicamente el servicio que se presta es el reacabado automotriz
(servicio) | desde el enderezado hasta su presentacion final de pintura. Los
puntos que consideran los clientes son:

e Rapidez del servicio

e Garantia en el reacabado de su vehiculo

Precio Este esta definido por la oferta y demanda que exista en el
mercado, por lo que se encuentra en funcién de las siguientes
variables:

e Precio de la competencia

e Costos de materiales, mano de obra, etc.

e Margen de ganancia

Publicidad | La mejor publicidad radica en la elaboracion de trabajos de alta

calidad.

Lugar La presentacion del taller es clave para la toma de decision del
cliente, de aceptar si su carro debe ser reparado alli o en otro

lugar.

Personas | El personal del taller debera contar con una capacitacion constante

para su mejoramiento continuo.

Es importante considerar los puntos anteriores para definir correctamente
el rumbo de la organizaciéon en funcién de la situacion actual en que se

encuentra y de esta manera poder proyectarse al futuro.
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Direccion: Para que este paso exista es necesario que los dos
anteriores hayan sido detallados ya que sobre ellos es que se
realiza la direccion, y esta consiste en velar por que se realicen las

tareas programadas para lograr los objetivos de la organizacion.

La teoria del Kanban es una herramienta japonesa de gran ayuda
para este tipo de organizaciones. Su filosofia esta basada en la
manera de funcionar de los supermercados. Kanban en japonés
significa “etiqueta de instruccion”. Quiere decir que la etiqueta
Kanban contiene informacién que sirve como orden de trabajo, en
otras palabras es un dispositivo de direccion automatico que da
informacién acerca de que es lo que se va a producir, en que

cantidad, mediante que medios, como transportarlo, etc.

Una nota importante acerca del Kanban es que este se debe mover
junto con el material, si esto se lleva a cabo correctamente se

lograran las siguientes mejoras:

o Facilitacion del control de la produccion
o La prioridad en la produccion, lo mas urgente se pondera

primero que los demas

Para que esta teoria sea efectiva es importante seguir las
siguientes reglas:
o No mandarse productos con problemas o defectos a las
siguientes actividades
o Producir la cantidad exacta requerida por la actividad

subsiguiente del proceso.

33



o Evitar especulaciones

o Balancear la produccion

Lo anterior se puede aplicar mediante los siguientes banderines

para un mejor control:

o Por ejemplo en el caso de que los vehiculos se encuentren
pendientes de recibir los materiales para el trabajo podemos
colocar un banderin rojo.

o Por otro lado para los vehiculos en los cuales se encuentre
pendientes de algun tipo de reproceso, podriamos utilizar un
banderin de color amarillo.

o En el caso de existir algun tipo de reparacién de tipo urgente
0 para clientes especiales se podria colocar banderines de
color azul.

o Oftro caso puede ser el vehiculo que se encuentra preparado
para la siguiente operacion, esto podria ser mediante un

banderin de color verde.

Figura 18 Banderines para la sefalizacion de los diferentes estados de

trabajo.
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Control: Este consiste en una manera de vigilar el desempeno
del equipo de trabajo y emprender las acciones correctivas sobre
las tareas realizadas. Para que un proceso logre calidad en su
trabajo es necesario que se vele por la calidad desde el inicio hasta
su fin, por lo que registrar y documentar cada uno de los pasos
puede ayudar en un mejor control. Estos controles se pueden

realizar en los siguientes procedimientos:

o Informacién general de los clientes (ver anexo 1)

o Informe de presupuestos (ver anexo 2)

o Formulario de recepcion del vehiculo (ver anexo 3)

o Control y registro de ingreso de vehiculos (ver anexo 4)

o Ficha de evaluacion de satisfaccion del cliente (ver anexo 5)

o Hoja de mantenimiento de equipo (ver anexo 6)

o Hoja de control de operaciones de enderezado y pintura
(ver anexo 7)

o Ficha de autorizacion para el mezclado de color
(ver anexo 8)

o Formulario de control de calidad (ver anexo 9)
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2.6 Diagrama de Venn

Los beneficios de cada uno de los puntos individualmente, se desarrollaron
anteriormente, sin embargo los beneficios que como

conjunto representan son los siguientes:

e Entregas de trabajos a tiempo

¢ Reduccion de costos por el correcto manejo de recursos
e Aumento en la produccién del taller

e Mejora de imagen del taller

e Reducciones de tiempo de trabajo

La siguiente figura sintetiza de una manera practica lo desarrollado en

este capitulo.
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Figura 19 Diagrama de Venn
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3. METODOS DE TRABAJO EN LA PINTURA AUTOMOTRIZ

3.1 Igualacién de colores

Uno de los pasos cruciales en la reparacion de vehiculos, es la
igualacion de colores, de tal forma que no exista variacion alguna que
posteriormente afecte su apariencia. Las empresas dedicadas a la elaboracion
de pinturas de fabrica para los automoéviles, para futuras reparaciones han

elaborado catalogos y software

Estas empresas han logrado determinar que el problema de igualar
colores es mundial, por la misma razoén han establecido codigos estandarizados
que provean una guia rapida a aquellos que igualan colores mediante la

indicacidn de que tintes, bases y perlas deben utilizar.

3.1.1 Causas de variacion de colores

Algunos de los problemas mas comunes que originan una variacion de
colores luego de estar fuera de su fabrica son el clima, el trato al que esta
expuesto el vehiculo. Esto ocurre debido a la contaminacion presente,
suciedad, smog y quimicos. La reparacién de colores modernos aumenta su

grado de dificultad al variar en su forma de aplicacion, por ejemplo:

El tamano de la boquilla de la pistola de rociar
El diluyente utilizado

El método de rociado

W N =

Distancia de la pistola de rociado a la superficie
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Es posible que incluso los colores originales de fabrica tengan algun tipo

de variacion por las mismas causas mencionadas arriba. Por lo que aun

teniendo el mismo cédigo de color, puede existir alguna variacién. Es

importante hacer mencion que en algunos casos a pesar de seguir al pie de la

letra la formula, puede que el color tenga algun tipo de variacion que hay que

igualar.

Una clinica de colores es el lugar donde se realizan las mezclas para

igualar los colores de fabrica, a pesar de que en este lugar se logren igualar

colores quizas en un 97% existe un aumento de discrepancia en los colores que

por razones de aplicacion varien de nuevo los colores.

3.1.2

3.1.3

Bases

Los colores modernos estan enfocados hacia la visualizacion de
efectos de color, las bases son las encargadas de determinar el tipo de
efecto del color siendo estos colores metalicos y colores perlados. Las
bases son las que se utilizan para los colores metalicos y estas estan
compuestas por unas pequefas particulas de aluminio y estas son las
encargadas de determinar el efecto visual de la pintura. Existen varios
tipos de bases, tanto finas como gruesas, su uso esta en funcion del
efecto visual deseado.

Tintes
Estos son los que dan la tonalidad del color, pueden ser transparentes u
opacos. Los tintes transparentes tienen poco poder cubriente a la hora de

ser aplicados y ademas genera una pequefia variacion del color. Para
que existan grandes cambios se necesita una gran cantidad. Por otro

60



314

3.1.5

lado los tintes opacos tienen un alto poder cubriente y entonan muy
facilmente un color, su uso debera ser moderado para no crear grandes

discrepancias.

Perlas

Al igual que las bases metalicas, estas también proveen de efectos a los
colores ademas de ser la esencia del color. La caracteristica que las
distingue de las bases metélicas es que son visibles Unicamente a la luz
solar, cuando son vistas en la sombra se ocultan, y estas son unas
pequefias chispas destellantes de color. Mientras las bases se acomodan
en la parte superior de la pintura aplicada, las perlas lo hacen en la parte
inferior de la pintura. Generalmente cuando son utilizadas las perlas no

se utilizan las bases metalicas y viceversa.

Conocimiento técnico de efectos

Esto es esencial en el area de Colorimetria automotriz, cada uno
de los colores se presentan con un efecto tanto de vista frontal (visto a
90°) como de vista lateral(visto a 45°). Su conocimiento es vital para una

facil igualacion y evitarnos problemas con clientes insatisfechos.

Precisamente para este ramo ha nacido la ciencia de la
Colorimetria, que establece algunos de los principios basicos sobre el
color, para esto se fundamento en lo que llama Teoria del Color, algunos

de ellos son:
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e Color es Luz: Este principio parte del hecho de que si no hay luz,
no hay color.

e EI color esta compuesto por tres elementos: matiz, croma y
brillantez (el color en si, la intensidad y su brillo)

e Circulo Cromatico: consiste en un circulo que establece el hecho
que de los tres colores primarios (rojo, amarillo y azul) surgen
todos los colores.

o Metamerismo: Es el efecto visual de los objetos, que vistos bajo la
luz natural o bajo la luz artificial algunas veces existe variacion, sin
embargo la luz natural permite ver el color realmente ya que existe

ningun tipo de variacion en cuanto a la vision del ser humano.

Partiendo de esta teoria y con ayuda de la tecnologia se ha logrado la
mejora en cuanto a la igualacion de colores. La tecnologia ha puesto en
disposicién de quienes igualan colores, herramientas que son de gran utilidad
para la realizacion de este trabajo de una manera efectiva. Estas herramientas

son: catalogos y software.

3.1.6 Catalogos

Estos manuales son exclusivos para ciertas marcas de carro, aunque de
igual manera pueden ser de gran utilidad para la igualacion de colores. Son
pequefias muestras de los colores de fabrica con su respectiva formula.
Generalmente este tipo de catalogos son de referencia para el uso posterior de

un software. A continuacién se muestra una figura de un catalogo de color.
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Figura 20 Catalogo de colores para autos Ford
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Fuente: Manual de colores Importados, Basf 2005

3.1.7 Utilizacion de software

Este software esta disefado para la utilizacion de ciertas lineas que
guardan en comun semejanza en sus tintes, bases y perlas. Una vez
determinado el cdédigo del color este software indica la cantidad exacta de
diluyente, tintes, bases y/o perlas que deben utilizarse para la igualacién de los
colores de autos de fabrica.
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Para un mejor comprendimiento de la magnitud de este tipo de

herramientas proponemos el siguiente ejemplo:

Automoévil:  Lancer
Marca: Mitsubishi
Modelo: 2003
Cédigo: AB9

Se ingresan los datos anteriores en el programa, ademas de escoger la
linea de pintura Glasurit (para nuestro ejemplo), en la figura 20 se visualiza la

pantalla en la que se deben de ingresar los datos:
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Figura21 Busqueda de informacién de color, Software Smart Color.

Search Color Information Company:

CODIGO I~ OEM Colors

MODELO S
ey, e widcard*  Color Name |

Lo

Start Searc|
ANO Mty [MIT MITSUBISHT |l carline. [ Lancer !’\ (F2) 'ﬂ\

Year 2003 v application | ALL | ™~ BUSQUEDA
PINTURA RN e T M\

BASF# Lookup (FS)-‘EI Color Tool Lookup (F7} !I Competitor # Lookup (FBII

Mfr | Color Name Code Skd# Year Application d_Stock \ LINEA
MIUNICH SILVER. MET AC11169 1995-2004 AT BODY 9%
MIT  MUNICH SILVER MET ABY ACL11E9 1995-2004 BUMPER. 27259 Salors By
MIT  MUNICH SILVER. MET And ACL1169 1995-2004 CLADDIMNG 27259 Model ~
: I~ MAIN BODY

Pairit Lines Options Wariart Is Cornrments & Color Tool References | MPY
Glasurit-55

< 2

Back (Esc) | Main (F10) | Print Yariant List (F1 ILEI ety N |

Fuente: Software Smart Color.

En la figura 21 pagina 66 aparecen en la parte inferior derecha
referencia de variaciones del mismo codigo dirigiéndonos a las cartillas

utilizadas como guias en la igualacion de colores.
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Figura 22

Variaciones de color, Smart Color

Search Color Information

Company:
DEM Colors
Cocle 269 \wiildeard * | Color Marme! | |
Start Search
rfr. [MIT MITSUBISHE | carline | LANCER [ (F2)
rEar 2003 w Application | ALL j
Paint Line | Glasurit-55 -
Reset {F5)
BASF# Lookup (F3)_‘I Color Tool Lookup {F7} !I Competitor # Lookup (Fgl

i3 | Color Marme | Code | Std# | Vear | Application | Stock# |
MIT  MUMICH SILYER MET ABD AC11169 1995-2004 MATN BODY 27259 Related
MIT MUMICH SILVER. MET AGQ AC11169 1995-2004 BUMPER 27259 Colors By
MIT MUMICH SILVER. MET A9 AC11169 1995-2004 CLADDING Z7Z259 MModel (F&
Paint Lines Options “Wariant Is
Glasurit-55 Standard

C2M-MADS32.20

C2M-MA0S1.50 C2M-MA081.50

C2M-MA150.50 C2M-MA150.50 W

CMX-ML1STE CMX-ML1STE

CM¥-M1156F CMX-M1156F ~

< | >
Back {Esc) | Main (F10) ) Print ¥ariant List (F11) |} Next (F12) |

Fuente: Software Smart Color

Para nuestro ejemplo se selecciona la opcion estandar (standard) para

utilizar la formula normal. En la siguiente figura se obtienen los resultados:
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Figura23 Férmula para un cuarto de pintura, Smart Color

Company:
Formula Preview | Formula / Label

MIT 459 ACITIES 1997-2000  MUMICH SILVER MET MaIN BODY

Glasurit-55 Standard | 14 | 5102 Price Code; I

Base | Description | Amount | Cum.Amt |

352-91 Reducer Normal 164.5 164.,5 | #Amount

M9I9/12  Med Aluminum 606.4 7709 | [tmo

M99/10 Med Fine Aluminum 44,3 815.2

Al125 White Tint 22.6 837.8 | gie (ray

Al136 Iron Yellow 1.5 839.3

M1 Pitch & Aluminum En... 24.8 864.1 SQJE*ST o
KILOGRAM
LITER
MILLI LITER.
CIUNCE
PINT
POUND
QUART

Cornrnents - *Scroll Down For Additional Comments
&l Uses * Lead Free
WHMIS Code is E

Back (Esc) J Main{F10) _J Reset (F5) .!I Label (F11)|

Fuente: Software Smart Color.

En la parte derecha de la figura anterior, se selecciona la cantidad de
material que se pretende hacer, para nuestro ejemplo utilizamos la cantidad de
un cuarto de galdn, las cantidades y materiales que aparecen son las medidas

que el programa indica para su mezcla.

Aun bajo estas condiciones es inevitable que exista una variacion de
color, por lo que muchas veces es necesario recurrir al método conocido como

despistado.
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Este método consiste en la perdida de diferencias de color al ojo humano
permitiendo de esta manera hacer una reparacion sin que se note que existe
variacion en el color. Lo que se hace en realidad es un traslape de colores
entre el original y el nuevo de tal manera que en este mismo traslape se pierda
la variacién de color. Aunque este método también es utilizado en casos donde
la reparacion necesaria es pequefia y no deberia existir la necesidad de reparar

toda la pieza.

Las ventajas en la utilizacion del método de despiste son las siguientes:

e Reduccion en utilizacion de materiales (reduccion de costos)
e Reduccion de tiempos de espera en igualacion de colores (reduccion de
costos)

e Rapidez de entrega del trabajo final

3.2 Preparacion

Una de las operaciones que deben realizarse dentro de los talleres de
reacabado automotriz, es la preparacién dependiendo del tipo de reparacion
que se realizara. La preparacion puede incluir desde la utilizacion de masilla,

hasta el empapelado de la pieza lista para su siguiente operacion.

Esta operacion es tan importante como cada una de las que hemos
mencionado y las que mencionaremos mas adelante, recordemos que la
calidad debe ser conservada en todo momento de las operaciones. Nuestro
caso en estudio no es la excepcion ya que una mala preparacion nos conduce

directamente a una mala reparacion. Por ejemplo el uso de lijas muy gruesas
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pueden provocar rayones que al final daran mal aspecto a la pintura, al final

todo el trabajo se hecho a perder.

3.2.1 Funcion de la masilla

Equivocadamente se le ha dado un mal empleo, la mayoria de personas
que laboran dentro de este ramo consideran la masilla como la salvacion del
enderezado. Ya que piensan que masilla es sinonimo de rellenado. Y esto como
se menciono en el inciso anterior conlleva a un trabajo final malo, ya que la
masilla ha sido creada para un emparejamiento de la superficie en pequefias
proporciones. O simplemente para pequefios golpes que pueden ser facilmente

rellenados con masilla plastica.

3.2.2 Catalizacion de la masilla

Catalizacion se refiere a la utilizacién de un componente que acelera el
proceso de secado de la masilla. EI exceso o carencia de ella puede provocar
problemas futuros. La relacion de mezcla variara segun el fabricante,
generalmente se le agrega un 2% de catalizador del total de la masilla a
emplear. La mejor manera de realizar es pesandolo, esto debido a que resulta
que el exceso puede ocasionar un desprendimiento a futuro de la masilla

juntamente con la pintura.

3.2.3 Técnicas de lijado
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Consiste en eliminar todo tipo de asperezas presentes en la superficie y
al mismo tiempo preparar la superficie para que las pinturas tengan una
excelente adherencia. Puede realizarse a mano o a maquina. Aunque
definitivamente la utilizacion de una lijadora neumatica trae consigo mejores
resultados, tal como se vio en el capitulo anterior. Existen dos maneras de

realizar esta operacion: lijado en seco y lijado en humedo.

3.2.3.1 Lijado en seco

Es la accion de frotar la lija de un lado a otro sobre la superficie deseada.
Se le llama seco ya que no se debe utilizar agua en ningun momento, el
problema mas comun que aparece en este tipo de trabajo es que la lija se llene
de particulas de la pintura o del mismo metal, misma que dificulta la utilizacién
de la misma lija. Aunque esto va a depender de la calidad de lija que se este
utilizando. Sin embargo este es el procedimiento recomendado para lograr

mejores acabados.
3.23.2 Lijado en humedo

Este método surgié como la solucion al problema del lijado en seco,
diferencia del anterior solo por la utilizacion de agua, taco y esponja. Este es el
método menos recomendable, ya que si no es secado adecuadamente la

humedad atrapada en la superficie puede ocasionar problemas como el bajo

brillo, burbujas u ojos de pescado, entre otros.

3.3 Pintado
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3.3.1 Manejo de pistola

Antes de empezar es importante verificar el abanico de la pintura de tal
manera de regular la presion y la cantidad de pintura que se va a aplicar ya que

un mal abanico puede significar una mala aplicacion.

La pistola debera colocarse perpendicular a la superficie para evitar
excesos o carencias de pintura. La pistola debera de separarse a una distancia
segun el equipo con que se cuente (HVLP o no HVLP). Ademas considerar el

tipo de material, rociado y tiempos de secado.

En cuanto al movimiento la velocidad a la que se aplique la pintura
debera ser uniforme para evitar problemas de rociado. No debe ser ni muy
veloz ni muy lento. Usualmente se trabaja a 30 cm/s aproximadamente. Para
evitar todo tipo de escurrido es necesario soltar el gatillo de la pistola al llegar al

final de la pieza que se esta pintando.

La mejor manera de aplicacion de pintura es empezando en la parte
superior de la pieza hacia la parte inferior. Es importante no inclinar la pistola ya
que distorsiona su aplicacion dejando mas gruesas las partes mas cercanas y

las delgadas las mas lejanas.
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3.3.1.1 Problemas y soluciones mas comunes por su mal manejo

Patron demasiado grande arriba o abajo

Causas: Material acumulado en la boquilla, obstruccion por pintura, material
acumulado en la tobera.
Solucion: Limpiar la boquilla y tobera con solvente en caso de encontrarse

danos cambiarse.

Figura24 Patron de rociado demasiado grande arriba o abajo

Patrén de rociado hacia la derecha o hacia la izquierda

Solucion: Primero se debe invertir el casquillo y se debe hacer una nueva
prueba de rociado, si la forma se mantiene en la misma posicion,
es porque existe acumulacion de material en el pico del fluido, si el

patron cambia el problema esta en el casquillo de aire
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Figura 25 Patrén de rociado hacia la derecha o hacia la izquierda

Patron de rociado demasiado grande en el centro

Causas: Mucho material o demasiado viscoso o por falta de presién
Soluciones: Disminuir la cantidad de material

Ajustar la viscosidad

Aumentar la presion

Utilizar el diluyente o reductor adecuado

Figura26 Patron de rociado demasiado grande en el centro
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Patron de rociado dividido

Causas: Poco material en la aplicacion
Mucha presion de aplicacion
Solucion: Aumente la cantidad de material

Disminuya la presion de aplicacion

Figura 27 Patrén de rociado dividido

Para realizar una correcta aplicacion de pintura es necesario que el
abanico utilizado para el rociado sea el recomendado, conocido como patron

tipo pepino, la siguiente figura lo ejemplifica de una mejor manera.

Figura 28 Patron de rociado correcto
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3.3.2 Cuidados de la pistola

La correcta limpieza de la pistola de rociar es importante para que esta
brinde su servicio correctamente y durante el tiempo estipulado de su vida util.
La recomendacion es limpiar las partes que son facilmente removidas, estas
son: la taza, la copa de aire, el regulador y la aguja. Este ultimo debera ser con
bastante cuidado. Las zonas que se deben de limpiar son por las que se
conduce el material, nunca debe de desarmar totalmente la pistola. Esto a
consecuencia que se descalibra la pistola. Para su limpieza es necesaria la

utilizacién del kit de limpieza

Por lo que las recomendaciones mas importantes son:

e Mantenerse siempre limpia la pistola de rociar

e Los agujeros de la boquilla de aire deben estar siempre libres

e Es necesario lubricar los puntos clave de la pistola (por medio del kit de
limpieza)

e Utilizar la aguja y la boquilla adecuada a cada producto que se va utilizar
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Figura29 Puntos de lubricaciéon para una pistola HVLP de gravedad

3.3.3 Tiempo de aplicacién

Estos son los tiempos establecidos por el fabricante y varia segun
el producto. Existen dos tipos de tiempos en la aplicacion de pintura:
tiempo de oreo y tiempo de secado. Es importante seguir las indicaciones
del fabricante para el maximo aprovechamiento de las caracteristicas de

los productos utilizados.
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3.3.3.1 Tiempo de oreo

Para la aplicacion de primarios, acabados monocapa, bicapa y
transparente es necesario entre 2 6 3 manos para su aplicacién segun el
producto. El tiempo de oreo es el requerido para aplicar la siguiente mano, en
otras palabras es el tiempo entre manos. Este tiempo es establecido por el
fabricante y lo podemos encontrar en las hojas técnicas de cada uno de los

productos.

3.3.3.2 Tiempo de secado

Es el tiempo requerido para pasar al siguiente paso del sistema de
aplicacion que se esté usando. Para el caso en que se aplican fondos 6
primarios es el tiempo requerido para la aplicacion de la pintura. En el caso de

que se aplica la pintura, es el tiempo necesario para poder pulir la pieza.

3.3.4 Relaciones de mezcla

El éxito en la aplicacion de pintura es el fiel seguimiento de las
indicaciones recomendadas por el fabricante, ya que de esta manera se
aprovecha al maximo las propiedades de la pintura. Dentro de las
especificaciones esta las relaciones de mezcla (también conocidos como radios
de mezcla), que son las relaciones de volumenes que se debe agregar de
pintura, diluyente y en ciertos casos de catalizador. Su representacion es

numerica y de la siguiente manera:
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X:Y:Z

Donde X es la proporcion de fondo 6 primario, pintura o transparente que
se aplicara, Y la proporcion de catalizador y finalmente Z es la cantidad de
diluyente que se aplicara. En el caso que solo existan dos numeros, el primero
se refiere a la cantidad de pintura y el segundo al diluyente que se aplicara. Es
muy importante aclarar que la relacion no cambia con la cantidad que se
empleara. La siguiente relacion la utilizaremos para ejemplificar

2:1:10%

y necesitamos preparar un galén de transparente, entonces tenemos:
1 galdén de pintura
Y2 galon de catalizador

10% de un galdn de diluyente

3.3.5 Aplicacion de fondo

Para que exista adherencia de la pintura a la superficie, es necesaria la
aplicacion de algun tipo de primario conocido como fondo. Las funciones del
fondo son

e Crear un enlace entre la pintura de acabado y la superficie de tal
manera que sea dificil su desprendimiento.

e Rellenar las pequefias rayaduras provocadas por el lijado
3.3.5.1 Tipos de primarios
Existe una gran variedad de productos, esto a consecuencia de

satisfacer el mercado exigente de hoy en dia. La  diversificacion de estos

productos se debe al tipo de superficie al que se desea pintar, ya que estos
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pueden tratarse de metal desnudo: hierro negro, aluminio, hierro galvanizado,

plastico.

En el caso de superficies que ya fueron pintadas y no se sabe con
certeza el tipo de pintura que se aplicd, es necesario aplicar un fondo epoxico

que cree adherencia sobre la pintura y el fondo, y sellé totalmente la superficie.

3.3.6 Aplicacion de Monocapa

La caracteristica de este tipo de pintura es que se aplica el color y el
brillo en un solo paso, después del primario, es necesario seguir su guia técnica
para su mejor comprension y utilizacién. La guia técnica de este producto, como
la de cualquier otro, indica todas las recomendaciones a seguir, desde el tipo de

boquilla a utilizar, la presion de aire necesaria, los tiempos de secado, etc.

Una manera facil de comprender el sistema completo de pintura monocapa es

mediante la figura 25, en la cual

e Superficie desnuda: Es la superficie a pintar
e Primario 6 Fondo: Depende del tipo de superficie, pero su funcion es
crear adherencia entre la superficie y la pintura.

e Pintura monocapa: Es la pintura en si, y en un solo paso da color y brillo.
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Figura 30 Ejemplificacion de las capas de fondo y pintura monocapa

Pintura Monocapa (2)

Primario (1)

Superficie desnuda

3.3.7 Aplicacion de Bicapa

A diferencia de la pintura monocapa, en esta pintura es necesario dos
pasos, en el primero se aplica el color y el segundo paso es aplicar el

transparente. Este método permite la obtencién de colores metalicos y solidos.

Una manera facil de comprender el sistema completo de pintura bicapa
es mediante la figura 26, en la cual

e Superficie desnuda: Es la superficie a pintar

e Primario 6 Fondo: Depende del tipo de superficie, pero su funcion es
crear adherencia entre la superficie y la pintura.

e Pintura bicapa: Provee color, pero sin brillo

e Transparente: Su funcion es dar proteccion a la pintura y dar brillo.
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Figura 31 Ejemplificacion de las manos de fondo y pintura bicapa.

Transparente (3)

Pintura bicapa (2)

Primario (1)

Superficie desnuda
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4, MEJORAMIENTO DE CONDICIONES PARA LA APLICACION

4.1 Instalaciones neumaticas en talleres

Las lineas de aire comprimido deberan de proveer la maxima calidad de
aire que se requiere para la pintura automotriz. Las caracteristicas que deben

cumplir son:

e Cero presencia de agua en las lineas de aire
¢ Humedad relativa a lo maximo de 10%

e Circuito cerrado

e Presion suficiente para abastecer al equipo

e Equipo para tratamiento del aire

4.1.1 Equipo neumatico utilizado en este campo

El corazon de las lineas neumaticas es el compresor ya que es el
encargado de alimentar todo el equipo neumatico. Su importancia en la pintura
automotriz es esencial para poderse llevar a cabo. El caudal del compresor
debe ser capaz de abastecer con la presion adecuada a cada una de sus tomas
de aire como a cada uno de las herramientas utilizadas, entiéndase lijadoras
neumaticas, pistolas y pulidoras neumaticas, entre otros. Esto dependera de

cada una de las instalaciones y dimensiones de los talleres.
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Es importante que el compresor mantenga la misma presion en las tomas
de aire en todo momento. Esto es muy importante para que la atomizacién de la
pintura sea igual en todo el proceso y su acabado resultante sea uniforme y de

buen acabado.

En cuanto a la aplicacion de cada uno de los productos de pintura, estan
regidos por las guias técnicas del fabricante, uno de los datos importantes es la
presion de aplicacion, en otras palabras la presion a la cual debera ser aplicado
el producto, para el correcto control es necesario que ademas de un regulador
en la toma de aire se tenga ademas un regulador en la pistola, ya que las

perdidas de presidon son minimas por encontrarse en un punto de salida.

Para lograr un incremento en la eficiencia y eficacia en la pintura

automotriz es a raiz del manejo de un sistema completo de aire comprimido.

4.1.2 Tratamiento del aire

Los problemas a los que se encuentra expuesto el aire comprimido para

la industria de pintura automotriz son:

e Particulas de aceite
¢ Humedad
e Particulas de silicona

e Polvo y contaminacién

Desafortunadamente para la pintura automotriz la presencia de estos
cuatro agentes pueden arruinar todo el buen trabajo realizado. Es inevitable la
presencia de ellos, por lo que la solucion a estos problemas es la utilizacion del
equipo adecuado para el tratamiento del aire.
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En la figura 32 se muestra el equipo ideal para el tratamiento del aire

compuesto por:

e Compresor

Enfriador
Filtro

Tanque
Filtro

Secador

Filtro de toma de aire

Figura 32 Tratamiento ideal del aire comprimido.
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Sin embargo la adquisicion de este equipo es bastante elevado y para un
pequeno taller, resulta casi imposible pensar en la posibilidad de adquirir este

tipo de equipo.

Hoy en dia empresas dedicadas a proveer equipo al ramo de pintura
automotriz han visto la necesidad de lanzar al mercado equipo que se
encuentre econdmicamente alcanzable y que brinde mejoras en la calidad de

aire.

Uno de los equipos innovadores del mercado para el pretratamiento del

aire ofrece las siguientes caracteristicas:

e Estacidon 1, Retiene particulas de agua y aceite de hasta 5
micrones
e Estacion 2, Atrapa particulas de aceite en forma de vapor de hasta

0.1 micrones.

Figura 33 Equipo de pretratamiento del aire comprimido

para el campo de pintura automotriz.
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Las caracteristicas de este equipo proveen condiciones muy similares a
las que brindaria un equipo completo. Sin embargo es inevitable la utilizacion de
filtros justo antes de la toma de aire para el equipo, ya que de igual manera el

aire se puede contaminar en el trayecto de las redes de aire.

Para esto también se cuenta con equipo de alta tecnologia que cuenta

con las siguientes caracteristicas:

o Estacion 1, atrapa particulas de hasta 5 micrones
e Estacion 2, atrapa particulas de hasta 0.01 micrones
e Estacion 3, ofrece un secado del aire, por medio de una

membrana que no necesita mantenimiento.

Figura 34 Equipo post-tratamiento del aire comprimido

Diyaine B

BT
S S b

ﬁ ?_:J—_P'
Foa VT F A Y

87



4.1.3 Importancia de la calidad de aire en la pintura automotriz

El buen tratamiento de aire nos garantiza la disminucion de problemas de
equipo y del trabajo realizado. La pintura automotriz no es la excepcion,
garantizar una calidad de aire a la vez nos garantiza un buen trabajo de

reacabado automotriz.

Algunas de las consecuencias a raiz de una mala calidad de aire son:

e Ojos de pez

e Ampollas en la pintura

e Perdida del brillo

e Falta de secado

e Desprendimiento de alguno de los productos de pintura.

e Entre otros.

Las consecuencias de este tipo de problemas se ve reflejado en el

trabajo final lo cual conlleva a incurrir a nuevos gastos tales como:

¢ Nueva adquisicion del material para la nueva reparacion

e Pago de mano de obra para rehacer el trabajo

Ademas de los gastos también se demuestra al cliente la falta de
profesionalismo por parte del taller u organizacién ya que resulta imposible la

entrega del vehiculo en la fecha estipulada.
Por lo que la importancia de una calidad de aire es un punto muy
importante que debe considerarse para evitar todo tipo de perdidas para la

empresa asi como también desprestigio.
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4.1.3.1 Problemas y soluciones mas comunes

Uno de los problemas mas comunes es la falta de aire comprimido, un
escaso suministro de aire comprimido puede contribuir a la realizaciéon de
trabajos de mala calidad, algunos de los problemas mas comunes por esta

razén son:

e Mala apariencia en el acabado final de la pintura
e Textura conocida como cascara de naranja

e Manchas

e Espesor demasiado delgado

e Evaporacion ineficiente de los solventes

e Variacion de colores como sombreados

e Acabados secos y sin brillo

Por otro lado a consecuencia de la falta de abastecimiento, puede afectar

en la produccion a través de:

¢ Incumplimiento de las fechas previstas de entregas de vehiculos
e Incremento de gastos

¢ Incremento del tiempo necesario para la realizacién de un trabajo
La presencia de humedad en el aire comprimido es otro problema muy
comun que afecta directamente el acabado de pintura. Este es un problema
universal para todas las ramas que trabajan con el aire comprimido.

La presencia de agua en el aire puede ocasionar:
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¢ Opacamiento del transparente dando como resultado poco brillo

e Falta de adherencia de la pintura generando que esta tenga una menor
vida util.

e Otra consecuencia es que la pintura seque por fuera y no por dentro,
ocasionando de esta manera una superficie porosa y dura que dificulta el

lijado y pulido, segun sea el caso.

Otro de los problemas mas comunes es la presencia de particulas no
deseadas en el aire comprimido, tales como la contaminacion. La
contaminacion en los acabados ocasiona la necesidad de lijar para poder
eliminarla y luego pulir la pieza. La presencia de siliconas 6 aceite ocasiona

problemas tales como ojo de pescado, con lo que es necesario repintar.

La solucion mas sensata a estos problemas, es la adquisicion del equipo

que brinde un tratamiento al aire tal como se menciond en el inciso anterior.

4.1.4 Circuito de aire comprimido propuesto

Este va a depender de las dimensiones del taller, pero si se requieren de
condiciones minimas para una correcta alimentacion de aire comprimido. Las

consideraciones que deben tomarse en cuenta son las siguientes:

e ;Dodnde se debe instalar el compresor?
Para esta toma de decisidon es necesario considerar: ventilacion,
nivel sonoro, abastecimiento de aire y por supuesto debe de

colocarse en un lugar donde no se encuentre expuesto a
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contaminacion, esto depende de la localizacion en que se

encuentre el taller.

¢ Queé tipo de tuberia se debe instalar?

Para el caso de la pintura automotriz es recomendable la
utilizacion de tubos de acero, ya que soportan las presiones y
ademas no cuentan con escamas en el interior que puedan
ocasionar contaminacién en el aire. Ademas que son de calidad

adecuada.

¢, Como se deben instalar las tuberias?

Es recomendable colocar la linea principal en la parte alta o en el
techo, pero deben ser faciles de drenar, inspeccionar y mantener.
Las lineas de distribucion deben ser o mas pequefas posibles
ademas es recomendable que cuenten con una inclinacién minima
de 0.5% en direccion del flujo.

Una regla de oro en la instalacion de sistemas de aire comprimido
es que la linea de distribucién en forma circular o circuito cerrado,
de modo que la presion se la misma en todos los puntos. En
grandes lineas circulares es mejor instalar lineas transversales
para mantener la presion en toda la red.

Ademas es importante incorporar suficientes valvulas en la red
para que sea posible desligar seccion por seccion durante los
trabajos de mantenimiento. Las valvulas mas recomendables son
las de globo con baja resistencia al caudal.

La toma hacia las lineas de distribucién deben ser de la parte
superior de la tuberia principal, y en la parte final colocar un
valvula de paso, para drenaje.

Y por ultimo en la toma se debe colocar el sistema de tratamiento

de aire tal y como se indicé en la seccion anterior.

¢, Cual debe ser la caida de presion aceptable?
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Es inevitable la perdida de presion, por lo es importante
considerarlas en el disefio del circuito. La regla general para
instalaciones fijas es que no se debe sobrepasar de 0.1 bar, desde
la instalacion del compresor hasta la toma de servicio que se
encuentre en la parte mas lejos.
e Cual es la presion con la que se tendra que contar?

Para el caso de la pistola de pintura es necesario hacer las
siguientes cuatro pruebas, de tal modo que se determine si la
presion que recibe es la adecuada:

1. Presién estatica de aire en la pistola:
Para verificar esta presion es necesario que la pistola este
conectada con el mandémetro, y debe abastecerse de aire a la
valvula. La presion de aire que se lee es la presion estatica.

2. Presion dinamica en la pistola:
Para saber esta presion se debe ajustar el abanico y la valvula del
material todo abierto. Después jalar el gatillo todo hacia atras. Sin
aflojar el gatillo leer la presion que indica el manometro, esta es su
presion dinamica.

3. Baja de presion de aire comprimido del punto de abastecimiento al
punto de uso:
Este es el resultado de la diferencia entre la presién dinamica y la
presion estatica. Este valor nos indica la baja de presion que
existe desde el punto de abastecimiento hasta el punto de uso.

4. Adecuado o inadecuado abastecimiento de aire comprimido
Esta es una prueba un tanto empirica para determinar si existe o
no la suficiente cantidad de aire para la aplicacion de pintura, para
la realizacion de esta prueba se debe mantener la tuerca del
abanico y del material todo abierto con el gatillo halado todo hacia

atras. Luego regular el medidor de aire a la presién deseada, esto
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se debe mantener por dos minutos. Si la presién de aire no baja,
existe la presién de aire necesaria.

e ;Cuales seran las dimensiones?
Las dimensiones dependeran unicamente de las instalaciones con
que cuente el taller.

e ;Qué accesorios se deben utilizar?
Los accesorios necesarios para la creacion del sistema de aire
comprimido son:
Compresor
Filtros de pretratamiento
Filtros de post-tratamiento

Valvulas

4.2 Consideraciones en el disefio de un lugar apropiado de aplicacién

de pintura

El lugar ideal para la aplicacion de pintura es una cabina de horneo, sin
embargo para un taller que inicia es muy dificil la adquisiciéon de una ya que su

inversion es elevada.

Aunque al principio resulte imposible para un taller la adquisicion de una
cabina de horneo, lo que si resulta accesible es fijar un area de aplicacion de
pintura y tratar de igualar las condiciones de una cabina, para ello es necesario

considerar las siguientes caracteristicas:
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e Dimensiones de lugar

e Evacuacion del overspray
e Filtros

e |luminacion

e Calefaccion

Lo anterior debe considerarse como las condiciones minimas para poder

asemejar las caracteristicas que ofrece una cabina de aplicacién de pintura.

4.2.1 Dimensiones

Las dimensiones del lugar de aplicacion deberan ser las adecuadas para
que cualquier tipo de auto pueda ingresar a €l sin presentar ningun tipo de

dificultad en la aplicacién de pintura.

Resulta de gran utilidad para dimensionar el lugar de aplicacion usar
como referencia las dimensiones de un automévil grande, en el cual queden
contemplados, por las dimensiones, una gran cantidad de vehiculos iguales o
mas pequefos. Ademas es importante considerar un espacio extra para que el

pintor pueda pintar comodamente.
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Los criterios a utilizar podran ser, para la anchura, considerarla en
funcion del auto mas grande, agregandole 65 centimetros en cada lado. Es
importante mencionar que en cabinas de multiples operadores se permite entre
1.80 y 2.45 metros en cada parte. Este espacio extra permite al trabajador
voltear la parte o incluso le permite trabajar comodamente. La altura y
profundidad también se consideran a partir del auto mas grande y agregandole
de 60 a 1 metro.

Para efectos de practica consideremos los siguientes datos de un pick up

chevrolet:
e Longitud 5.69 metros
e Ancho 2.5 metros
e Alto 1.79 metros
Por lo que las medidas de la cabina oscilan entre las siguientes medidas:
e Longitud 8 metros

e Ancho 5 metros

e Alto 3 metros
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4.2.2 Evacuacion de overspray

Uno de los elementos mas vitales en una cabina o lugar de aplicacion es
la presencia de un flujo de aire que permita la evacuaciéon del overspray o
como comunmente se conoce como niebla . El crear un espacio ideal para la

aplicacion de pintura trae consigo las siguientes ventajas:

e Libre de contaminacion: Es un punto muy importante en la
aplicacion de pintura para evitar una apariencia de un mal trabajo, un
trabajo sin contaminaciéon no necesita el siguiente paso que es el pulido
de la pieza.

e Seguridad para el trabajador: Con el equipo adecuado y un flujo que
evacue la niebla de pintura le brinda al pintor seguridad de exponerse a

agentes quimicos dafinos para el ser humano.

La velocidad del aire, debe ser suficientes para asegurar que las
particulas solidas y los vapores inflamables se evacuen del lugar de aplicacion.
Segun los fabricantes de cabinas de horneo la velocidad ideal para el flujo de
aire debe ser de 80 a 100 pies por minuto. Un poco mas o menos de estas

velocidades pueden ser escasos 0 excesos de aire.
Esta funcién se puede llevar a cabo con la utilizacion de ventiladores, los

ventiladores centrifugos son los que se usan con mas frecuencia en los

sistemas de acondicionamiento de aire con ducteria.
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4.2.3 Sistema de filtrado

El objetivo de un filtro es lograr capturar la mayor cantidad de particulas
secas o humedas del ambiente, para la eleccion de ellos se consideran tres
puntos muy importantes:

e Eficiencia: Consiste en la habilidad de un filtro de remover las
particulas y el overspray.

e Capacidad de retenciéon de particulas: Se refiere a la cantidad de
particulas que el filtro puede sostener antes de ser reemplazado.

¢ Resistencia al flujo de aire: Es la cantidad de aire que entra al sistema

para su operacion.

4.2.3.1 Filtros de succion

Deben ser colocados justo antes de la instalacion del ventilador, y son
generalmente filtros apoyados por los marcos del metal rigido. Su construccion
es basicamente con un material acrilico retardante del fuego. Estos filtros tienen
una capacidad promedio de filtracion y mantienen su efectividad tanto tiempo
como el diferencial de presién alcanza los 10 a 12 mm de H20. En el momento
en que este valor se exceda, el filtro debe considerarse como sobrecargado y

debera reemplazarse inmediatamente.
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4.2.3.2 Filtros del cielo

Se tratan de filtros que se colocan en la parte superior de la cabina o del
lugar de aplicacion de pintura, esto si asi lo requiere el disefio. Estan
impregnados con un adhesivo que captura las particulas mas finas del aire,
antes de que entre al ambiente de rociado de pintura. Su eficiencia es del 97%

en la retencion de particulas.

4.2.3.3 Mantenimiento del sistema de filtros

Desafortunadamente los filtros no son reusables, por lo que tiene una
vida util determinada que no puede alargarse. Los siguientes puntos sefialan la
necesidad del cambio de filtros:

e Aumento de suciedad en los filtros
e Cuando se realizan inspecciones visuales a los filtros se puede observar

un descoloramiento, una deformacion por acumulacion de suciedad

Las razones por las que su vida util es corta o por las que se puede ver

acelerar su cambio son:

e El ambiente en el que se encuentra es demasiado contaminado
e EI ingreso de aire al lugar de aplicacibn de pintura provoca

contaminacion dentro de él.
El unico mantenimiento que se le puede brindar a los filtros de una

cabina o un lugar de aplicacién, es el cambio oportuno para garantizar que el

flujo de aire siempre sea lo mas limpio posible, por lo que un programa de
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mantenimiento en el que se establezcan las fechas de cambio, pueden

garantizar lo anterior.

4.2.4 lluminaciéon

El proceso de pintado automotriz, requiere de una adecuada iluminacion
que le provea al trabajador las condiciones Optimas para que pueda realizar su
trabajo. Algunas de las consideraciones que deben tomarse en cuenta es de
por lo menos de 750 lux, misma que se puede lograr alcanzar con lamparas de

luz blanca.

4.2.5 Lamparas de calefaccion

Para el caso de cabinas de horneo, la utilizacion de lamparas de
calefaccion no tiene sentido. Pero para lugares que se acondicionan con
condiciones minimas para la aplicacibn de pintura una solucion para la
aceleracion de secado es la utilizacion de lamparas de calefaccion,

generalmente se tratan de lamparas infrarrojas de onda corta.
Este punto es importante considerarlo ya que puede incrementar la

produccidon del trabajo de los talleres. En el capitulo 2 se detalla informacion

sobre este equipo.
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5. IMPLEMENTACION Y SEGUIMIENTO DEL PROYECTO

5.1 Enfoque del proyecto

Este programa esta dirigido a talleres de pintura automotriz con el deseo
de mejorar sus métodos de trabajo, de tal manera que logren mejorar primero
sus métodos de trabajo, su organizacion completa como taller y de esta manera

poder ofrecer sus servicios a un numero mayor de demandantes.

Sabemos la importancia que representa para el cliente el concepto de
calidad, también sabemos que la calidad unicamente la logramos por medio de
su busqueda incansable desde el inicio del proceso hasta su finalizacion. Es por
esto que el programa de certificacion tiene como fin el fortalecer los métodos de
trabajos empleados actualmente para incrementar su nivel de trabajo en cada

una de las etapas.

Para poder llevarlo a cabo es importante fortalecer las areas en las
cuales se encuentran bastante débiles talleres de clase B y talleres de clase C,

estas areas son las desarrolladas en el capitulo dos, las cuales son:

o Materiales

e Equipo

¢ Instalaciones

e Capacitacion al personal

e Administracion
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5.2 Introduccioén del proyecto al campo

El proyecto es especificamente para talleres clase B y clase C con los
deseos de mejorar sus métodos de trabajo y de esta manera mejorar su trabajo
e imagen como talleres. El proyecto estara a disposicion de quien asi lo desee
con la obligacién de respetar cada uno de los requerimientos y requisitos que

asi lo estipule el programa de certificacién.

5.3 Evaluaciones preliminares

Su objetivo es brindar un panorama global de la situacion actual, en la
que se encuentra el taller, desde su proveedor de colores hasta sus
instalaciones y métodos de trabajo. Estas evaluaciones abarcan los siguientes

puntos:

e Evaluacion de las instalaciones fisicas actuales (ver anexo 10)
e Evaluacion del actual método de trabajo de pintura (ver anexo 11)

e Evaluacion del sistema de materiales que utilizan  (ver anexo 12)

e Evaluacion del equipo con que cuenta el taller (ver anexo 13)
e Evaluacion del lugar de aplicacion de pintura (ver anexo 14)
e Evaluacion del sistema de aire comprimido (ver anexo 15)
e Evaluacion administrativa (ver anexo 16)
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5.4 Entrenamiento y asesoramiento

Uno de los puntos débiles de los talleres de repintado automotriz, es la
falta de capacitacion, misma que repercute en el bajo rendimiento tanto de los
trabajadores como también de los propios talleres. Es importante tomar nota
que la evolucién de la tecnologia trae consigo nuevas formas de hacer el

trabajo de una manera mas eficiente y eficaz.

Por lo que dentro del programa se tienen contemplados la capacitacion a

los tres procesos mas importantes en el repintado automotriz como los son:

e Mezcla de colores
e Preparacion de superficie

e Aplicacion de pintura automotriz

Aunque de igual manera es importante capacitar al duefio o gerente del
taller a mejorar sus instalaciones de una manera inteligente para que el

progreso sea en conjunto con su personal.

5.4.1 Matizadores

También conocidos como coloristas o igualadores, su trabajo consiste en
igualar los colores de los automdviles de la manera mas exacta posible,
partiendo de sus conocimientos y las lineas de pinturas que disponen. La
calidad de este trabajo se refleja al final. Lo mejor es realizarlo bien desde el
principio para evitar todo tipo de retrasos que signifiquen perdidas de tiempo y

materiales.
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El objetivo primordial de la capacitacién para este personal, es brindar los
conocimientos técnicos de las lineas de pinturas de poliuretano para que de
esta manera sea aprovechada al maximo las propiedades de las pinturas
logrando una igualacion de colores semejantes a los colores de fabrica.
Ademas en conjunto con la utilizacion del material de apoyo existente hoy en
dia hacer de esta profesion un trabajo mas técnico que mejore sus métodos de

trabajo.

El beneficio es lograr una correcta igualacion de colores, evitandonos
pérdidas monetarias debido a tiempo muertos, mano de obra y materiales
previamente empleados. Lo anterior nos brinda la oportunidad de satisfacer a

nuestro cliente, que sin lugar a dudas es lo que busca en este campo.

Los temas que se contemplan para este programa fueron desarrollados

previamente en el capitulo 3, los puntos ha abarcar son los siguientes:

e Introduccion a las lineas de pintura tipo poliuretano

e Teoria del color

e Metamerismo

e Conocimiento técnico de los tintes de pintura

e Utilizacion de material de apoyo tales como software, manuales, etc.
e Tipos de aplicacién de pintura

e Despiste
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5.4.2 Preparadores

Son aquellos que reciben las piezas previamente enderezadas, y
prepararan la pieza para su posterior paso que es pintar. Esto comprende la
aplicacion de masilla hasta la aplicacién de pintura de fondo. La importancia en
la capacitacion a este personal radica en el hecho que dependiendo de la
preparacion de la superficie asi sera el resultado satisfactorio o no del acabado

final.

El objetivo que se pretende alcanzar con este programa es impartir las
técnicas y métodos del correcto manejo de los productos utilizados para una
buena preparacion de superficie, en cuanto a relaciones de mezcla y
aplicaciones de masillas, fondos y otro tipo de materiales empleados en esta

fase del trabajo.

Los beneficios que se obtienen al tener bien entrenados y capacitados al
personal son los siguientes: (los temas fueron desarrollados previamente en el

capitulo 3)

¢ Reduccion de pérdidas de materiales y costos por medio de la correcta
aplicacion de productos

e Eliminacién de trabajos innecesarios

e Mayor calidad de trabajo

e Satisfaccion del cliente

e Disminucion del tiempo de entrega.
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Los temas que se contemplan para este programa de entrenamiento a
preparadores de superficie son los siguientes: (los temas fueron desarrollados

previamente en el capitulo 3)

e Lijado en humedo

e Lijado en seco

e Lijas recomendadas para el lijado
¢ Relaciones de mezcla de fondo

e Catalizacién de masillas plasticas

5.4.3 Pintores

Su labor no es ni mas importante ni menos importante que los dos
anteriores, sin embargo es crucial para el acabado final de la pieza que se esta
reparando. Tener bien claras las técnicas de aplicacion mejorara la calidad del

trabajo final.

El objetivo primordial de la capacitacién a estos trabajadores es brindar
los conocimientos técnicos de las lineas de pinturas poliuretano para su

correcta aplicacion y evitar todo tipo de anomalias y/o problemas de acabado.
Los beneficios que se alcanzan con esta capacitacion son los siguientes:
» Reduccion de pérdidas de materiales y costos por medio de
la correcta aplicacion de poliuretano.

= Eliminacion de trabajos innecesarios.

= Mayor calidad de trabajo.
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= Satisfaccion del cliente.

= Disminucion del tiempo de entrega.

Los temas que se contemplan para este programa de entrenamiento a

preparadores de superficie son los siguientes: (desarrollados en capitulo 3)

¢ Introduccién a las lineas de pintura tipo poliuretano
e Relaciones de mezcla

e Tipos de aplicaciones

e Aplicaciones de pintura monocapa y bicapa

e Técnica de despiste

e Estudio de hojas técnicas

5.4.4 Instalaciones

El tener un excelente personal y un buen producto no garantiza un
trabajo de calidad, ya que las condiciones ambientales también influyen en el
repintado automotriz. El objetivo de capacitar a los duefios y/o gerentes de
taller es determinar y mejorar las condiciones apropiadas para la aplicacién de
pintura y un correcto flujo de trabajo que permita un orden de tal manera de
evitar retrasos. Los beneficios que se alcanzan con las mejoras en este punto

son los siguientes:

e Eficiencia en la linea de trabajo.
e Mayor orden y flujo de trabajo.
¢ Mejor manejo de materiales.

e Aprovechamiento de equipo mecanico, menor tiempo de mano de obra.

107



e Brindar la satisfaccion del cliente, a través de mejores acabados.

Por lo que la orientacién hacia las mejoras de las instalaciones se

detallan a continuacion

e Ordenamiento en el flujo de operaciones del taller

¢ Orden y limpieza en cada una de las areas de trabajo

e Equipo de pretratamieno y post tratamiento del sistema de aire
comprimido

e Consideraciones basicas del lugar de aplicacion de pintura

e Correcta instalacion del circuito de aire comprimido

e Principios administrativos

Estos puntos fueron desarrollados previamente en los capitulos 2 y 4

respectivamente.

5.4.5 Evaluacion

El sistema de evaluacion para la validacion de la certificacion consiste en
la aprobacién de cada uno de los cursos de capacitacion tanto del personal

como para el taller. Su evaluacion es de tipo teorica y practica.

Ademas debe existir un mejoramiento continuo con respecto a la
evaluacion preliminar realizada. La validacion de la certificacion se basa en el
cumplimiento de los puntos tratados en la capacitacion, esto mediante
auditorias periddicas que muestren con resultados los avances del personal y

del taller.
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5.4.6 Certificacion y reconocimiento

El reconocimiento del cumplimiento de cada uno de los puntos por el
programa de certificacion es recompensado por un diploma que acredite al
personal como aptos en las areas en que fueron capacitados y al taller lo
acredita como una organizacion que brinda excelentes condiciones de trabajo y

calidad del mismo.

Figura 35 Diploma de reconocimiento posterior al cumplimiento

del programa de certificacion.

Sur Color, S.A.

tienen el fionor de acreditar a:
Nombre del taller

Como taller certificado en la utifizacion optima de sus recursos
Garantizando la satisfaccion def cliente y un afto grado de calidad

Guatemala Agosto 2006

Departamento Técnico Gerente Técrico
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Ademas de brindar un apoyo en el mejoramiento del taller, el programa
mejora la imagen del taller mediante los cambios que muestra ante muchos
otros ademas de recibir un reconocimiento como taller certificado que brinda

calidad y satisfaccion del cliente.
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6. SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL

6.1 Expulsién de solventes al ambiente

La expulsion de solventes al ambiente estan contemplados dentro de los
productos quimicos organicos volatiles (VOC), en el cual se incluyen una
variedad de productos solidos o liquidos que pueden tener efectos adversos

cortos y/o largo plazo en la salud de quienes se encuentren expuestos a tales.

Los ejemplos mas comunes de VOC son las pinturas, lacas, separadores
de la pintura, marcadores permanentes, soluciones fotograficas, pesticidas,

entre otros.

6.2 Consideraciones basicas del estudio de impacto ambiental de estos

talleres

El primer paso en todo tipo de industria, consiste en identificar los
contaminantes generados en dicho lugar, de esta manera poder saber contra
que se debe proteger a los trabajadores, posteriormente se les ensefiara como
debe protegerse enfatizando en los efectos que se pueden producir con el

hecho de no protegerse.

La gestion de impacto ambiental pretende reducir al minimo nuestras
intrusiones en los diversos ecosistemas, elevar al maximo las posibilidades de
supervivencia de todas las formas de vida, por muy pequefas e insignificantes
que resulten desde nuestro punto de vista, sino por verdadera humildad
intelectual, por reconocer que no sabemos realmente lo que la perdida de

cualquier especie viviente puede significar para el equilibrio biolégico.
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En lo que respecta a la industria de pintura automotriz, su contaminacion
al ambiente se ha visto reducida mediante la utilizacion de la tecnologia
moderna, que expulsa menos solventes al aire. Por lo tanto las consideraciones
que deben tomar en cuenta los talleres de repintado automotriz es el desecho

de solventes.

Ademas de ayudar a conservar el ambiente también se pueden obtener
beneficios con el reciclaje de solventes, tal y como lo presentan empresas

dedicadas a esta labor. Los beneficios que se obtienen son los siguientes:

e Ganar lealtad y confianza de clientes por la responsabilidad de los
talleres hacia el ambiente.

e Recuperar cierto costo que previamente fue invertido.

e Ahorrar al recibir el solvente reciclado para un nuevo uso

e Contribuir favorablemente a la proteccién del medio ambiente.

6.3 Problemas por la falta de proteccion

Los factores de riesgo que pueden influir en el surgimiento de

enfermedades relacionadas a este tipo de contaminacion estan en funcion de:

e El tiempo de exposicidon al que se encuentra sometido el trabajador a los
VOC

e La concentracion de los solventes y quimicos que se encuentran
expuestos en el ambiente.

e El grado de toxicidad de los contaminantes puede determinar en un gran
porcentaje las enfermedades

e La sensibilidad individual o metabolismo personal que posea cada uno

de los trabajadores.
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Los problemas que se enfrentan las personas que se exponen a los VOC

pueden ser de dos tipos:

¢ Inmediatos 6 agudos: Surgen luego de haber sido inhalados los VOC
generando una reaccién inmediata en el organismo.
e Cronicos o a largo plazo: Con el paso del tiempo los sintomas se

presentan en el individuo.

6.3.1 Enfermedades comunes

La exposicion en gran grado a los isocianatos es o mas peligroso para
nuestro sistema respiratorio. El inhalar estos productos quimicos a los que se
encuentra expuesto el personal de pintura automotriz trae consigo algunos
sintomas que pueden ser inmediatos, sin embargo esto depende del organismo

de cada individuo, los sintomas mas comunes son:

e laresequedad y ardor en la nariz, garganta y pulmones
e Ataques de asma y fiebre

e Dolores de cabeza

e Pérdida de coordinacion

e Tos

e Estornudo

e Mareos

e Irritacion

Esta sensibilidad varia con cada persona y puede ir en aumento con
exposiciones repetidas o unicamente con una sola sobre exposicion, o en otros

casos posiblemente nunca manifieste estos sintomas.
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6.3.2 Enfermedades profesionales

Estas enfermedades son a causa de efectos que aparecen con la
acumulacion progresiva. Es probable que los sintomas puedan tardar meses o
incluso afos en su aparicién y por esta misma razén el trabajador expuesto a
estos contaminantes rechazan cualquier medio de proteccion argumentando

que hasta la fecha no han tenido ningun tipo de problema.

Las enfermedades profesionales mas comunes son las siguientes:

e Tuberculosis

e Bronquitis

e Enfisema

e Enfermedades pulmonares
e Dano cerebral

e Cancer

e Alergias
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6.4 Medidas de prevencion

En la industria de pintura automotriz es imposible la eliminacién total de
contaminantes que afecten al ambiente, sin embargo si es posible reducir un
alto porcentaje de contaminacion, en cuanto a la contaminacion que es
inevitable eliminar, la mejor medida consiste en proveer a los trabajadores de la
proteccidon adecuada que le brinde la seguridad que exigen las normas de salud

ocupacional.

6.4.1 Equipo de proteccion personal

La inhalacién de vapores o gases es la via mas rapida para que los
contaminantes ingresen al torrente sanguineo. Esta es la razon por la cual es
importante proteger al sistema respiratorio como una prioridad en un taller de

pintura automotriz.

La utilizacion de proteccion respiratoria mas comun es el uso de
mascarillas, un modelo disefiado por 3M es el respirador N95 PN 07048, mismo

que brinda las siguientes ventajas:

e Ofrece confort
e Su construccion es liviana
e Sello ajustable a la nariz

e Excelente proteccién al trabajador
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Figura 36 Mascarilla de proteccion respiratoria

Mientras que las mascarillas anteriores son utilizadas para procesos
dentro del taller, la mascarilla recomendada para los pintores especificamente
es una de media cara, su mantenimiento es mediante el cambio de filtros y

ofrece mejor seguridad al trabajador en lo que respecta su sistema respiratorio.

Figura 37 Mascarilla de media cara con filtros intercambiables

Otro de los problemas a los que se encuentra expuesto el pintor es que
la pintura y solventes ingresen a su organismo a través de los poros de la piel.
El ingreso de estos agentes al organismo van directamente al torrente
sanguineo ocasionando serios problemas en la salud de quienes se encuentren

expuestos grandes cantidades de tiempo.
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Es por esta razon que se han disenado trajes especiales para la

aplicacion de pintura automotriz, sus caracteristicas son las siguientes:

e Brinda la seguridad al trabajador sobre cualquier contaminacion que se
pueda filtrar en su organismo por medio de la piel.

e Son fabricadas de tivek, que consiste en un producto laminado sin tejer
de fibras muy finas y mas pequenas que una micra.

e Las prendas son lavables con un equipo regular de limpieza.

¢ Brinda la imagen de mayor profesionalismo al trabajador.

o El taller con un personal que cuente con este tipo de vestuario mejora su

imagen.

Figura 38 Traje especial para la aplicacion de pintura automotriz.
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6.4.2 Extintores

Un alto numero de muertes accidentales en el ambito laboral es
generada por los incendios. Mucha de la poblacion ignora este hecho. El fuego
€S una reaccion quimica que involucra cuatro elementos, que con la ausencia
de uno de ellos el fuego no podria ocurrir o simplemente se apagaria por si
solo. Estos elementos son: combustibles, oxigeno, calor y una reaccion

quimica.

La clasificacion de los fuegos es de cuatro clases A, B, C y D.
Refiriéndonos al primero ocurrido por materiales tales como madera, papel,
plasticos, telas. Para nuestro proyecto en estudio la clasificacion B es la que se
acopla, ya que se refiere a aquellos fuegos producidos por liquidos inflamables,

combustibles tales como la pintura, gasolina y derivados del petréleo.

Lo anterior nos indica que el extintor adecuado para un taller de pintura
automotriz es de clase B. Aunque con el surgimiento de nuevas necesidades el
mercado ha obligado a la creacién de extinguidores que satisfagan multiples
necesidades. Tal es el caso de extinguidores de clase AB, BC y ABC. Ellos nos
indica que pueden eliminar dos o tres tipos de fuegos mostrando siempre la

misma efectividad en su erradicacion.
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Figura 39 Partes de un extintor
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El mantenimiento necesario para los extinguidores es el siguiente:

e Inspeccion periddica

e Se debe recargar después de haber sido utilizado

e Debera colocarse en un lugar indicado, visible y de facil acceso
o Verificar que el manodmetro indique buena presion

o Verificar la tarjeta de mantenimiento
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6.5 Higiene en los talleres

La higiene industrial es la ciencia que se encarga de la investigacion y
prevencion de las enfermedades a las que se encuentra expuesto el trabajador
y contempla las enfermedades profesionales y comunes y para el presente

proyecto se mencionaron en los incisos anteriores.

Para el caso de la seguridad industrial, esta ciencia vela por la busqueda
y erradicacion de accidentes que pongan en peligro la vida de los trabajadores,
para los talleres de enderezado y pintura el riesgo mayor al que se enfrentan
son los incendios, es por esto la importancia del conocimiento de su

erradicacion.

6.6 Reglamento y leyes de la seguridad e higiene industrial

El codigo de trabajo de Guatemala en el titulo quinto, capitulo unico de
los articulos 197 al 205 establece en una forma generalizada los requisitos
minimos que tanto el trabajador como el patrono deberan seguir dentro del

ambito laboral.

En el articulo 197 se dicta las obligaciones a las que se encuentra sujeto
el empleador, algunas de ellas son: prevenir enfermedades profesionales e
incluso eliminar las causas que lo provocan. Para nuestro caso en estudio es

imposible la eliminacién total pero si puede existir una reduccion considerable.

El mismo articulo insta a suministrar equipo de proteccion al personal,
proveer de extinguidores, capacitar a los trabajadores sobre la seguridad e
higiene industrial y lo mas importante advertir a los trabajadores de los peligros

a los que se encuentren expuestos debido a su trabajo.
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Por otra parte el siguiente capitulo indica que hay que regirse bajo el
reglamento de seguridad e higiene industrial del IGSS. En él se establecen

puntos muy especificos acerca de la seguridad.

6.7 Importancia de la seguridad industrial

Cinco beneficios para el propietario, puede significar considerar la
seguridad e higiene industrial en su taller de pintura automotriz. Dentro de estos
puntos se encuentra la productividad. La exposicion a agentes contaminantes
por parte de los trabajadores, puede producir en ellos efectos tales como
ausencia de los trabajadores por la razon de sentirse indispuestos. Ademas del
cansancio, mareos, dolores de cabeza influencian en gran parte la
productividad del taller. E incluso se puede pensar en la incapacidad total de
los trabajadores, obligando a una nueva contratacion generando nuevos gastos

tales como entrenamiento y reclutamiento.

Es indiscutible el hecho de que un trabajador que goce de buena salud
realiza un trabajo de mayor calidad. Por lo que este punto esta directamente
relacionado con el beneficio del taller, garantizando una preferencia por parte
del cliente. Es importante recordar que hoy en dia la calidad no es un valor
agregado al producto o servicio sino que se trata de un hecho dado por
asentado, ya que de igual manera la competencia lo da por hecho. Los
contaminantes y gases a los que se encuentra expuesto el trabajador de la
industria de pintura automotriz generan incomodidades como irritaciones que
molestan al trabajador para poder desempefiarse al maximo, por lo que una

buena proteccion puede ayudar a sentirse mas coémodo de esta manera
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permitirle al trabajador a que se desempefie de una manera mas rapida y

eficiente.

El mantener a los trabajadores en buen estado de salud, evita la
necesidad de contratar nuevo personal para luego ser entrenado, el cual
provoca muchos errores por falta de experiencia. Este punto trata de los costos
que se generan por la falta de proteccion, que de aplicarse las normas de

seguridad e higiene industrial puede ayudar a la reduccion de costos.

Finalmente el proveer de la seguridad e higiene industrial al personal de
trabajo puede evitar cualquier tipo de problema legislativo. El cédigo de trabajo
y el reglamento general sobre higiene y seguridad industrial en el trabajo, del
Instituto Guatemalteco de Seguridad Social establecen los normativos minimos

requeridos como proteccion al trabajador.
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7. COSTOS DE APLICACION DE PINTURA

7.1 Determinacion de costos de una pieza

En base a una encuesta realizada en 20 talleres de tipo C los pagos

promedios de mano de obra y materiales son los siguientes (ver anexo 17) :

Mano de Obra

Costo por pieza Q75/Pieza
Materiales

Desengrasante Q110/Galén

Fondo Acrilico Q 150/Galén

Pintura Acrilica Q 525/Galoén

Transparente Acrilico Q 265/Galén

Thinner Acrilico Q70/Galon

De igual manera, los datos obtenidos segun la misma encuesta revela
que los consumos de materiales para la aplicacién de pintura tipo Acrilica para

una pieza (para el caso en estudio una lodera) son los siguientes:

Materiales
Fondo Acrilico 1/16 de Galon/ pieza
Pintura Acrilica 1/16 de Galodn/ pieza
Transparente Acrilico 1/16 de Galon/ pieza
Thinner Acrilico Ya de Galon/ pieza
Desengrasante 1/64 de Galon / pieza
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Por lo tanto los costos en que se incurre, considerando unicamente mano

de obra y materiales son los siguientes:

Tabla 11l Tabla costos/pieza de pintura acrilica
COSTOS / PIEZA
PINTURA ACRILICA
Costo/Galén | Costo/pieza

Mano de Obra Q75.00
Fondo Acrilico Q150.00 Q9.38
Pintura Acrilica Q525.00 Q32.81
Transparente A. Q265.00 Q16.56
Thinner Acrilico Q70.00 Q17.50
Desengrasante Q110.00 Q1.72

TOTAL Q152.97

De igual manera las encuestas revelan que los costos de productos

poliuretanos en el mercado son los siguientes:

Mano de Obra

Costo por pieza Q 75/pieza
Materiales
Desengrasante Q 110/galén

Fondo poliuretano Kit Q 470/galén
Pintura poliuretano kit Q 1085/galon

Transparente poliuretano Q 765/galén
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En lo que respecta el fondo, pintura y transparente de poliuretano, los
costos por galén incluyen el catalizador y diluyente, por lo que no hay necesidad

de adquirir thinner, como en el caso de la pintura acrilica.

Sin embargo hay que tomar en cuenta que para la aplicacién de pintura
tipo poliuretano se deben realizar bajo las siguientes condiciones para lograr el

rendimiento teorico:

e Las aplicaciones fueron hechas con pistolas H.V.L.P.
e Los procedimientos usados son los recomendados por la fabrica.
e Las piezas pintadas son totalmente nuevas.

e Se agrega un 10% por posibles variaciones en la aplicacion (errores).

Con las consideraciones anteriores se ha logrado determinar que el
material requerido para la aplicacion de pintura tipo poliuretano para una pieza

de tamafio normal (para nuestro caso en estudio, una lodera) son los

siguientes:
Desengrasante 1/64 de Galon / pieza
Fondo Poliuretano 1/32 de Galon / pieza
Pintura Poliuretano 1/32 de Galoén / pieza

Transparente Poliuretano 3/64 de Galdn / pieza

Por lo tanto los costos a los que se incurre en la aplicacion de pintura tipo

poliuretano son los siguientes:
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Tabla IV Tabla costos/pieza de pintura poliuretano

COSTOS / PIEZA

PINTURA POLIURETANO

Costo/Galén

Costol/pieza

Mano de Obra Q75.00
Fondo Poliuretano Q470.00 Q14.69
Pintura Poliuretano Q1,085.00 Q33.91
Transaparente P. Q765.00 Q35.86
Desengrasante Q110.00 Q1.72
TOTAL Q161.17

7.2 Comparacion de costos de una pieza

Es importante hacer mencién que no es nada valedero evaluar los
materiales unicamente considerando los precios de galén versus los precios de
galdn del otro producto, tal como se observa en la siguiente tabla. Ya que como

se puede observar los precios de productos tipo poliuretano son de precios

bastante elevados.
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Tabla V Tabla comparativa de costos de pintura acrilica versus pintura
poliuretano galén por galon.
COMPARACION DE COSTOS
Acrilico versus Poliuretano
Galon versus Galén
M. O. Fondo |Pintura Transpa. |Desen. [Thinner
ACRILICO Q75.00 1 Q150.00| Q525.00 Q265.00 | Q110.00[ Q70.00
POLIURETANO Q75.00 )1 Q470.00| Q1,085.00[ Q765.00 [Q110.00 -

Sin embargo si evaluamos los materiales en funcién de precios y

rendimientos si se puede hacer una comparaciéon valedera para tomar

decisiones de uso de materiales. La siguiente tabla resume los costos:

Tabla VI Tabla comparativa de costos de pintura acrilica versus pintura
poliuretano consumo versus consumo.

COMPARACION DE COSTOS
Acrilico versus Poliuretano
Consumo versus Consumo

M. O. Fondo |Pintura Transpa. |Desen. |Thinner| TOTAL

ACRILICO Q75.00 | Q9.38 Q32.81 Q16.56 | Q1.72 [ Q17.50 ] Q152.97

POLIURETANO | Q75.00| Q14.69 | Q33.91 Q35.86 | Q1.72 - Q161.18

La manera correcta de evaluar este tipo de productos es mediante su

consumo. Tal como lo muestra la tabla anterior la diferencia monetaria es de

Q8.21/pieza mas caro el poliuretano que el acrilico. Sin embargo los beneficios

del uso de pintura poliuretano son los siguientes:
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e Igualacion de colores de carros modernos

e Reducciones de tiempos de entrega, ya que el secado es mucho mas
rapido, pudiendo acelerar aun mas el secado mediante el horneo de
piezas.

e Mejores acabados, similares a los de fabrica

e Mayor durabilidad de brillo

e Satisfaccién del cliente

e Las reducciones de tiempo aumenta las posibilidades del taller a
aumentar su volumen de trabajo, con la confianza de poder cumplir con

los clientes las fechas establecidas de entrega.

En lo que respecta a las desventajas del uso de pinturas tipo acrilicas son

las siguientes:

e Laigualacion de colores se ve acortada por su incapacidad de igualar los
efectos de los tintes de poliuretano.

e Los tiempos de secado de fondo, pintura y transparentes son bastantes
largos en comparacion del poliuretano, razén por la cual los tiempos de
entrega se alargan, impidiendo que el taller aumente su volumen de
trabajo por la incapacidad de cumplimiento.

e El brillo de la pintura disminuye con el paso de un corto tiempo.

e Los acabados de pintura estan muy por debajo del nivel de los acabados

de fabrica.
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CONCLUSIONES

Los cinco problemas que afectan el desarrollo de los pequefios talleres
son la falta de capacitacion, la utilizacion del equipo y material atrasados
en tecnologia, la incapacidad de las instalaciones actuales de brindar un
lugar apropiado para el trabajo y, finalmente, la falta de organizacion

mediante herramientas de administracion.

En la mayoria de los casos la ignorancia es uno de los principales
factores por los cuales los pequefios talleres no cambian o evolucionan

hacia la nueva tecnologia existente.

El primer paso para la busqueda de certificacion consiste en aceptar que
la situacién actual no es la adecuada y tener presente el compromiso de
mejorar los métodos de trabajo y todas las demas propuestas para el
mejoramiento. Por lo tanto, el cambio debe empezar por el cambio de

actitud del dueno del taller y todos los trabajadores.

La tecnologia es quien marca el camino que ha seguir en lo que respecta
a la pintura automotriz, razén por la cual es importante que este ramo de
la sociedad guatemalteca sea capacitado en cuanto al manejo de

pinturas tipo poliuretano.

El crecimiento anual del parqueo vehicular, en Guatemala, va en
aumento, por lo que se garantiza que el mercado de pintura automotriz
es una gran oportunidad para quienes se encuentren aptos para poder

ofrecer sus servicios.
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1.

RECOMENDACIONES

Para toda persona que trabaja en el ambito de pintura automotriz es
importante evaluar los costos de pintura no unicamente precio de
galén versus precio de galon del otro tipo de pintura, ya que, la
manera correcta de evaluarlo es en funcion de su calidad y

rendimiento que al final determina el costo real.

Es importante considerar los cambios con una actitud positiva, ya que
hay que recordar que lo unico que permanece constante en esta vida
es el cambio. Por lo tanto, los guatemaltecos debemos estar atentos

a cualquier cambio que signifique progreso.

Es recomendable que todo taller exija a sus proveedores una
constante capacitacion con respecto a sus productos, de tal manera,
que se este siempre informado acerca de los ultimos avances de la

tecnologia.

Es importante para quienes decidan ingresar al programa de
certificacion tener presente siempre el concepto de mejoramiento
continuo, de tal manera que siempre se mantengan innovando para

no quedar al margen de la tecnologia y la competencia.
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ANEXOS
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ANEXO 1 Informacion general de los clientes

INFORMACION GENERAL DEL CLIENTE

No. Cliente

Nombre:
Direccion: Tel. Casa:
Tel. Trabajo: Celular:
Fax: E-mail:
Marca de Vehiculo: Modelo:
Afo: Color:

VISITAS REALIZADAS

Fecha: Descripcion

136




ANEXO 2

Informe de presupuestos

INFORME DE PRESUPUESTO

OBSERVACIONES

No. Cliente
Nombre:
Telefono: Celular:
Fax: E-mail:
Marca Vehiculo: Ano Vehiculo:
Nuevo |Enderezado |Pintura Partes Costo
[TOTAL

AUTORIZADO POR

NOTA: Incluir las politicas del taller.

ACEPTADO CLIENTE
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ANEXO 3 Formulario de recepcion del vehiculo

FORMULARIO DE RECEPCION DEL VEHICULO

Fecha de ingreso: Hora de Ingreso:

Fecha de entrega: Fecha de Entrega:

DATOS DEL CLIENTE

Nombre del cliente: Telefono del cliente:
Celular: Placa:
Accesorios
[] Radio [] Alfombras No.
[] Encendedor [] Herramientas No.
[] Tapon de combustible [ Antena
L] Tricket Otros
[ Inflador [l
] Llavero Ol
[ Liaves No. [l
L] Sefiales O
Observaciones

Nombre de quien recibio:

Firma de quien recibid:

NOTA: Colocar las condiciones y politicas de la empresa
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ANEXO 4 Control y registro de ingreso de vehiculos

CONTROL Y REGISTRO DE INGRESO DE VEHICULOS

SEMANA DEL: Al:

HORA LUNES MARTES MIERCOLES |JUEVES VIERNES SABADO

7:00 - 8:00

8:00 - 9:00

9:00 - 10:00

10:00 - 11:00

11:00 - 12:00

12:00 - 13:00

13:00 - 14:00

14:00 - 15:00

15:00 - 16:00

16:00 -17:00

OBSEVACIONES
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ANEXO 5 Ficha de evaluacion de satisfaccion del cliente

FICHA DE EVALUACION DE SATISFACCION DEL CLIENTE

Instrucciones: Responda a las siguientes preguntas en la manera mas sincera en una escala de
1 (lo mas bajo) a 5 (lo mas alto)

1. ¢ Como considero el tiempo en la elaboracién de su presupuesto?
1 2 3 4 5

2. ¢ Se cumplio la fecha de entrega prometida?
1 2 3 4 5

3. ¢ Como considera el trabajo realizado en su vehiculo?

1 2 3 4 5
4. En caso de que hubiera algo que no le agrado, ¢,qué fue lo que no le agradé?
[] Errores en enderezado [] Error en el color
[] Mal acabado [1 Poco brillo
[] Otros |

5. ¢ Como considera la atencidn por nuestro personal en cuanto a la asesoria técnica?
1 2 3 4 5

6. En una escala de 1 a 10, 4 Como calificaria nuestro servicio?

7. Si desea realizar un comentario adicional 6 sugerencia, hagala saber:
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ANEXO 6 Control de mantenimiento de equipo

CONTROL DE MANTENIMIENTO DE EQUIPO

COMPRESOR

Fecha Descripcion del trabajo Herramientas y mat. usados Proxima revision

CABINA (LUGAR DE APLICACION DE PINTURA)

Fecha Descripcion del trabajo Herramientas y mat. usados Proxima revision
OTROS
Fecha Descripcion del trabajo Herramientas y mat. usados Proxima revision
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ANEXO 7 Hoja de control de operaciones de enderezado y pintura

HOJA DE CONTROL DE OPERACIONES DE ENDEREZADO Y PINTURA

No. Cliente

Cliente

Marca Vehiculo

Fecha:

Realizado por:

PARTE DELANTERA

PARTE DEL AUTO PREPARADO ENDEREZADO PINTURA
Fecha: | |Realizado por:
PARTE TRASERA

PARTE DEL AUTO PREPARADO ENDEREZADO PINTURA
Fecha: | |Realizado por:

LATERAL DERECHA
PARTE DEL AUTO PREPARADO ENDEREZADO PINTURA
Fecha: Realizado por:

LATERAL IZQUIERDA
PARTE DEL AUTO PREPARADO ENDEREZADO PINTURA
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ANEXO 8 Ficha de autorizacion para el mezclado de color

FICHA DE AUTORIZACION PARA EL MEZCLADO DE COLOR

Fecha y hora de Cadigo del color

Afo Vehiculo Modelo Vehiculo
Cantidad Tipo de pintura

Pintor Responsable Mezclador responsable
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ANEXO 9

FORMULARIO DE CONTROL DE CALIDAD

Formulario de control de calidad

Fecha

No. Cliente

Preparador responsable:

Enderezador responsable:

Mezclador responsable:

Pintor responsable:

Ajuste

Acabado Color

Pulido Brillo

Limpieza

Parte delantera

Capo

Bumper

Bumpereta derecha

Bumpereta izquierda

Silvin derecho

Silvin izquierdo

Lateral derecho

Loderda

Puerta delantera

Puerta trasera

Molduras

Estribo

Faldon

Paral de concha

Paral de windshield

Paral central

Paral de puerta

Pidevias

Lateral izquierdo

Loderda

Puerta delantera

Puerta trasera

Molduras

Estribo

Faldon

Paral de concha

Paral de windshield

Paral central

Paral de puerta

Pidevias

Parte trasera

Compuerta

Bumper

Bumpereta derecha

Bumpereta izquierda

Tapa de gas

Interior

Limpieza tablero

Limpieza alfombras

Limpieza guantera

OBSERVACIONES

Revisado por:
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ANEXO 10 Evaluacion de las instalaciones actuales

EVALUACION DE LAS INSTALACIONES FiSICAS ACTUALES

Instrucciones: Califique cada una de las siguientes preguntas bajo la escala de 1 (lo mas bajo) a 5
(lo mas alto) para la evaluacion preliminar del taller

1. La parte exterior del taller, se encuentra en buenas condiciones
1 2 3 4 5

2. El taller se encuentra debidamente identificado como tal
1 2 3 4 5

3. Los rotulos necesitan mantenimiento de pintura, iluminacion 6 mantenimiento
1 2 3 4 5

4. El area de parqueo se encuentra limpia y sefalizada
1 2 3 4 5

5. El area de recepcion se encuentra presentable y limpia
1 2 3 4 5

6. El &rea de recepcion se encuentra libre de cualquier material ofensivo tal como malos olores
revistas, posters, animales, etc.
1 2 3 4 5

7. Tiene a la vista plaquetas, certificaciones o testimonios de sus clientes
1 2 3 4 5

8. El personal cuenta con algun tipo de uniforme
1 2 3 4 5

9. Si cuentan con uniforme, este se encuentra limpio en todo el personal
1 2 3 4 5

10. El personal cuenta con algun tipo de plaquetas con su propio nombre y el de la empresa
1 2 3 4 5

11. El sistema de comunicacion interno es efectivo y eficiente
1 2 3 4 5

12. La cortesia y el rapido servicio es parte del personal del taller
1 2 3 4 5

13. El orden y limpieza se persive en cada una de las areas del taller
1 2 3 4 5
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ANEXO 11 Evaluacion de métodos actuales de trabajo de pintura

EVALUACION DE METODOS ACTUALES DE TRABAJO DE PINTURA

Instrucciones: Califique cada una de las siguientes preguntas bajo la escala de 1 (lo mas bajo) a 5
(lo mas alto) para la evaluacion preliminar del taller

1. El taller cuenta con un flujo de trabajo: enderezado, preparacion, mezcla de colores, pintado y
pulido

1 2 3 4 5
2. El taller cuenta con area especifica para cada operacion (enderezado, preparacion, pintado y
pulido)

1 2 3 4 5
3. El procedimiento de preparacion de superficie se realiza adecuadamente:

¢, Se utiliza las lijas adecuadas?
1 2 3 4 5

¢la catalizacion de las masillas plasticas es la adecuada?
1 2 3 4 5

¢ La aplicacion de pintura de fondo se hace correctamente?
1 2 3 4 5

4. El procedimiento de pintado del vehiculo se realiza adecuadamente:

¢ El procedimiento de desengrasado es incluido en su rutina de pintado?
1 2 3 4 5

¢La relacion de mezcla de pintura se realiza adecuadamente?
1 2 3 4 5

¢ Los tiempos de oreo y de secado son cumplidos a cabalidad?
1 2 3 4 5

¢ La pistola de aplicacién es la recomendada por el fabricante?
1 2 3 4 5

¢, Se aplican despistes en las rutinas de trabajo siempre que es posible?
1 2 3 4 5

¢ Los colores que reciben de sus proveedores tienen alto grado de exactitud?
1 2 3 4 5

¢ Los mezcladores de colores cuentan con alta tecnologia para igualacion de colores?
1 2 3 4 5
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ANEXOS 12 Evaluacion del sistema de materiales utilizados

actualmente

EVALUACION DEL SISTEMA DE MATERIALES UTILIZADOS ACTUALMENTE

Instrucciones: Califique cada una de las siguientes preguntas bajo la escala de 1 (lo mas bajo) a 5
(lo mas alto) para la evaluacion preliminar del taller, o simplemente seleccione la opcidon necesaria

1. ¢ Qué tipo de pintura utilizan?
Laca Sintética Acrilica Poliuretano

2. Utilizan los productos necesarios para la preparacion de superficie (desengrasante, sandfix, etc)
1 2 3 4 5

3. Utilizan productos complementarios, tales como antigrava, removedor, promotores de adherencia
etc.,
1 2 3 4 5

4. Utilizan fondo, pintura y transparente de un misma linea de pintura (Laca, sintética, acrilica 6
poliuretano)
1 2 3 4 5

5. Utilizan el sistema completo de pulido: cera, pulidor y abrillantador
1 2 3 4 5

6. Cuentan con las hojas técnicas de cada uno de los productos que utilizan en las pinturas para
rapida referencia
1 2 3 4 5

7. Cuenta con instrumentos de medicién: (paletas de mezcla, vasos de mezcla, etc)
1 2 3 4 5

8. ¢ Conoce los rendimientos reales de pinturas tipo poliuretano?
1 2 3 4 5

9. ¢ Conoce las ventajas de las pinturas tipo poliuretano?
1 2 3 4 5

10. ¢,Conoce la importancia de la utilizacion completa de sistema de materiales?
1 2 3 4 5
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ANEXO 13 Evaluacion del equipo con que cuenta el taller

EVALUACION DEL EQUIPO CON QUE CUENTA EL TALLER

Instrucciones: Califique cada una de las siguientes preguntas bajo la escala de 1 (lo mas bajo) a 5
(lo mas alto) para la evaluacion preliminar del taller

1. ¢ Cuenta con equipo de preparacion de superficie? (lijadoras neumaticas, etc.)
1 2 3 4 5

2. i Cuenta con pistolas para la aplicacion de fondo y pintura de tipo HVLP?
1 2 3 4 5

3. ¢ Las pistolas cuentan con boquilla de 1.2 y 1.7 para las diferentes aplicaciones?
1 2 3 4 5

4. ; Cuenta con algun tipo de equipo para el horneo de piezas previamente pintadas?
1 2 3 4 5

5. ¢ Cuenta con pistola Body shutz para aplicaciones especiales?
1 2 3 4 5

6. ¢ Cuenta con el kit de limpieza para las pistolas de aplicaciéon?
1 2 3 4 5

7. ¢ El equipo con que cuentan, posee repuestos para futuras reparaciones?
1 2 3 4 5

8. ¢ Cuentan con equipo para el pulido de piezas?
1 2 3 4 5

9. ¢ Posee algun lugar especifico para la aplicacion de pintura?
1 2 3 4 5

10. En caso de afirmativa la respueta anterior, ¢ Brinda las condiciones necesarias para su

aplicacion
1 2 3 4 5
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ANEXO 14 Evaluacion del lugar de aplicacion actual de pintura

EVALUACION DEL LUGAR DE APLICACION ACTUAL DE PINTURA

Instrucciones: Califique cada una de las siguientes preguntas bajo la escala de 1 (lo mas bajo) a 5
(lo mas alto) para la evaluacion preliminar del taller

1. El taller cuenta con un lugar especifico para la aplicaciéon de fondo, pintura y transparente
1 2 3 4 5

2. El lugar se encuentra totalmente aislado de cualquier tipo de contaminacion
1 2 3 4 5

3. El lugar cuenta con la adecuada iluminacion para poder aplicar pintura dentro de él
1 2 3 4 5

4. Cuenta con algun tipo de sistema de extraccién del overspray
1 2 3 4 5

5. Cuenta con algun tipo de equipo para el horneo de las piezas pintadas
1 2 3 4 5

6. Existe orden y limpieza dentro del area de aplicacién de pintura
1 2 3 4 5

7. El aire que se obtiene para la posterior extraccién proviene de un ambiente puro
1 2 3 4 5

8. Si cuenta con sistema de extraccion, los filtros tienen programado un mantenimiento preventivo
1 2 3 4 5
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ANEXO 15 Evaluacion del sistema de aire comprimido

EVALUACION DEL SISTEMA DE AIRE COMPRIMIDO

Instrucciones: Califique cada una de las siguientes preguntas bajo la escala de 1 (lo mas bajo) a 5
(lo mas alto) para la evaluacion preliminar del taller

1. El compresor con que cuenta el taller, proporciona los CFM necesarios para trabajar con el
equipo con que cuenta el taller sin el menor problema
1 2 3 4 5

2. El compresor se encuentra en un area libre de contaminacién, polvo, agua, etc., que perjudique
la produccién de aire comprimido
1 2 3 4 5

3. Se cuenta con equipo para el pretratamiento del aire comprimido
1 2 3 4 5

4. Se cuenta con equipo para el post tratamiento de aire comprimido, justo antes de la toma de
aire
1 2 3 4 5

5. La tuberia utilizada es la adecuada para transportar aire comprimido para la pintura automotriz
1 2 3 4 5

6. Cuenta con suficientes purgas para un constante control de humedad del aire
1 2 3 4 5

7. El aire que se obtiene en las tomas, califica como el adecuada para la aplicaciéon de pintura
automotriz
1 2 3 4 5

8. El compresor cuenta con un programa de mantenimiento preventivo
1 2 3 4 5
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ANEXO 16 Evaluaciéon administrativa

EVALUACION ADMINISTRATIVA

Instrucciones: Califique cada una de las siguientes preguntas bajo la escala de 1 (lo mas bajo) a 5
(lo mas alto) para la evaluacion preliminar del taller

1. El taller cuenta con una misién y visién con un equipo de trabajo
1 2 3 4 5

2. El taller cuenta con una filosofia de trabajo que comparta el personal del taller
1 2 3 4 5

3. El taller cuenta con una estructura definida de cada uno de los puestos de trabajo (organigrama)
1 2 3 4 5

4. El taller cuenta con la documentacion de cada uno de los deberes y obligaciones para cada
puesto de trabajo.
1 2 3 4 5

5. El taller cuenta con sistema de reclutamiento de personal y programa de capacitacion
1 2 3 4 5

6. El taller cuenta con los formatos adecuados para la elaboracion de cotizaciones, hojas de
control, ordenes de trabajo, etc.
1 2 3 4 5

7. El taller cuenta con documentos de control que le permitan evaluar el taller en funcién del tiempo
1 2 3 4 5

8. El taller cuenta con un sistema de retroalimentacion de sus resultados, empleados y clientes
1 2 3 4 5
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ANEXO 17 Encuesta a talleres de pintura automotriz

ENCUESTA TALLERES DE PINTURA AUTOMOTRIZ

Instrucciones:
La siguiente encuesta sera utilizada para un posterior estudio sobre la rama de pintura automotriz
Favor de responder a las preguntas con toda la sinceridad del caso. De antemano muchas gracias.
1. ¢ Cudles son las areas en las que labora su taller?
Enderezado y Pintura Mecénica
2. 4 Cuéntas reparaciones atiende en el transcurso de un mes?
5-15 carros 20 - 50 carros 51 o mas
3. ¢ Cual es el precio promedio de la reparacion de una pieza de un automoévil?
Q40 - Q60 Q60- Q80 Q81 o mas
4. ; Qué sistema de pintura es el mas utilizado en su taller?
Sintético Acrilico Poliuretano Laca
5. ¢ Cudl es su conocimiento de las pintura tipo poliuretano?

Excelente Bueno Regular Malo

6. Sefale con que tipo de equipo cuenta su taller

Pistolas convencionales Pulidoras eléctricas
Pistolas HVLP Cabina de horneo
Lijadoras neumaticas Tratamiento de aire comprimido

7. ¢ Tiene conocimiento acerca de la técnica de difuminado?

Excelente Bueno Regular Malo
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