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INTRODUCAO

Com o objetivo de mostrar algumas etapas da repintura automotiva e as principais
técnicas usadas atualmente no cenario nacional, a Steula Equipamentos criou esse manual.

Com ele o leitor que ainda n&o conhece essas técnicas tera a oportunidade de
conhecer um pouco mais desse universo, assim como servira de material de consulta. Este
manual ndo tem a intengdo de ensinar novas técnicas aos profissionais da area, visto que
estes jatem sua maneira individual de trabalhar.

Aqui apresentaremos um pouco das seguintes etapas: chegada do veiculo na
funilaria, identificacdo da area a ser reparada, identificacdo do substrato, processos de
limpeza, mascaramento, aplicagbes de massas e primers, lixamentos, pintura,
envernizamento, chegando até o polimento e entrega do veiculo.

Também veremos sobre as classificagdes das pistolas para pintura STEULA com
tabela ilustrativa e as principais caracteristicas das pistolas para pintura HVLP e LVLP.
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INFORMATIVO TECNICO
REPINTURA AUTOMOTIVA

O QUE E REPINTURA AUTOMOTIVA E O QUE A DIFERENCIA DA
PINTURA ORIGINAL ?

Pintura Original: realizada por robds, que empregam a mesma pressao e quantidade
de tinta, bem como a mesma distancia de aplicacédo, além de secagem em condigdes
especiais;

Repintura: feita manualmente, de forma desproporcional em relagéo a distancia,
pressao e quantidade de tinta, com uso de catalisador para a secagem.

ETAPAS DO PROCESSO DE REPINTURA

1 — IDENTIFICACAO DA AREA A SER REPARADA

Inspecionar o veiculo para identificar os
danos e avaliar se sera necessario a troca da
pecaou se a mesma serareparada.

Ao inspecionar a zona de reparo é
realizada a analise do fluxo de trabalho e assim
se determina quais os materiais serdo usados
para areparagao.

INSPECIONAR O VEICULO PARA IDENTIFICAR OS DANOS

1.A - PECA NOVA

Dependendo do tipo de dano, pode ser necessario a substituicado de pecas. Essas

partes sdo denominadas “pecas de reposi¢cao”, que sdo geralmente fornecidas com uma
camada fina de cor preta ou cinza chamada de KTL ou E-COAT.
Pecas com este tratamento podem dispensar a aplicacao de fosfatizante e promotor de
aderéncia, diminuindo etapas de pré-tratamento da superficie. Porém, ndo podemos
desprezar a aplicagdo de primer para aumentar a resisténcia mecanica contra batidas de
pedra e aderéncia do acabamento.
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1.B - PECAS NUAS E ANTIGAS

Quando ha duvidas sobre a camada de
pintura preexistente recomenda-se a remocao
destas camadas, para garantir a qualidade do
reparo. A remocao da tinta pode ser realizada
através do processo de lixamento ou utilizando o
removedor pastoso.

Apds aremocéo da camada, € importante
eliminar qualquer residuo da superficie da peea, REMOCAO COMPLETA DAS CAMADAS DE MATERIAIS
promovendo uma limpeza adequada e PREEXISTENTES NO VEICULO
utilizando solugcdo desengraxante. Em seguida aplique fosfatizantes / promotores de
aderéncia (wash primer).

2- IDENTIFICACAO DA SUPERFICIE DO SUBSTRATO

SUPERFICIES GERALMENTE ENCONTRADAS

., Metais Variados
" Plasticos Variados
. Fibra de Vidro

' Fibra de Carbono

IDENTIFICAR OS
SUBSTRATOS DO VEICULO

Identificar o tipo de material é fator importante na escolha no processo de repintura
que sera utilizado. Para cada tipo de superficie cabera um processo distinto.

3 - LIMPEZA PREVIA

Antes de iniciar qualquer processo é necessaria uma lavagem de todo o veiculo a fim
de impedir a entrada de contaminantes na oficina.

i i
- " LAVAR O VEICULO PARA QUE SE EVITE A ENTRADA
- - . DE CONTAMINANTES NA OFICINA A
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4 - MASCARAMENTO

www.steula.com.br

Esse processo também € conhecido como “empapelamento”.

Sempre que necessitar pintar um veiculo parcialmente € necessario que haja o
mascaramento do veiculo, protegendo todas as outras pe¢as que nao serao pintadas. Esse
processo geralmente consome bastante tempo da funilaria.

Os produtos para o mascaramento deverao ter as seguintes caracteristicas:

Impermeabilidade / Resisténcia mecanica/ Resistencia térmica

Segue abaixo os 3 tipos de mascaramento mais conhecidos atualmente no mercado;

Mascaramento com
papel: Esse método é o
mais comum nas funilarias,
sendo utilizado um papel
préprio para este tipo de
trabalho. Trata-se de um
papel impermeavel e
resistente mecéanica e
termicamente.

Mascaramento plastico:
O filme plastico é
encontrado com varias
larguras para mascarar
grandes areas como teto e
capd ou areas pequenas
como retrovisores,
trazendo grande economia
de tempo e de material.

MASCARAMENTO COM PAPEL E PLASTICO
APROPRIADO PARA A REPINTURA

z

Mascaramento liquido: E
comum aplicar o
mascaramento liquido no
veiculo antes de entrar na
oficina atuando na
protecéo contra névoas de
tintas, vernizes e primers.

5 - APLICACOES DE MASSAS E LIXAMENTO

5.A — FUNCAO DAS MASSAS

Utilizadas para corrigir e nivelar imperfeicdes da superficie a serreparada.
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5.B - TIPOS DE MASSAS UTILIZADAS

Cola Plastica / Massa Rapida / Massa
polieéster / Massa UV / Massa para pequenas
corregoes.

Importante: Para os processos de
acabamentos atuais os produtos mais indicados
sao as massas Poliéster e para pequenos
reparos a massa para pequenas correcoes;
outros produtos como massas rapidas e cola
plasticas poderao ocasionar reagdes adversas
no final do processo.

APLICACAO DE MASSA POLIESTER

5.C - LIXAS

As lixas tém graduacdes distintas e essa graduacao chama-se grao ou grana. As
numeragdes dependem do tipo de lixa e até mesmo de cada fabricante. Quanto mais baixo o
numero, mais grossa sera a lixa. Quanto mais alto o numero, mais fina sera a lixa.

Existe uma grande variedade de material abrasivo na industria, sendo que os tipos mais
comuns de lixas em folhas ou discos para o processo de preparagao e repintura sao:

Lixa D'agua: Lixa indicada para Lixa Seco: Produto de alto
desbaste e acabamento na area de rendimento e acabamento, destinado ao
reparagao automotiva. Esse tipo de lixa € lixamento a seco na maioria dos processos
usado com o auxilio de agua no processo  dereparos automotivos.

umido. Lixas usadas para lixamento a seco na
Lixas usadas para lixamento umido na  preparagao automotiva:
preparagao automotiva e polimento: Primer: 320,400 e 600
Primer: 320,400 e 600 Massa: 80,220 e 320
Massa: 80,220 e 320 Polimento: 1200, 1500, 2000, 2500,
Polimento: 1200, 1500, 2000, 2500, 3000 e 5000
3000 e 5000

» Assim que receber a pec¢a da funilaria, o pintor deve aplicar o desengraxante e em
seguida um desbaste com uma lixa grana 80 — pode ser manualmente ou com uma lixadeira
roto-orbital sem interface. Apds o desbaste, limpe a peca com um desengraxante.

* Feito isso, aplique a massa Poliéster para corre¢ao de imperfei¢cdes e, com a massa
jaseca, use umtaco com uma lixa 80 para nivelar a massa com a peca.

[5
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DIVERSOS TIPOS DE TACOS PARA LIXAMENTO
* Entdo vocé deve remover os riscos da lixa anterior, agora com uma lixa 220, instalada
em uma lixadeira roto-orbital com interface.
O proximo passo € lixar ao redor da area reparada (lixa 320 e lixadeira roto-orbital com
interface). Isso auxilia a aderéncia do primer. No fim, use o desengraxante paralimpar a peca.

* Chega entdo a hora de mascarar a peca para aplicacédo do fundo fosfatizante
anticorrosivo. Essa etapa € essencial pois, quando a peca reparada € lixada, ha partes que
ndo estao protegidas contra corrosdo e o fundo fosfatizante faz essa funcao. Se houver
necessidade, aplique duas deméos, no maximo.

DISCO INTERFACE PARA LIXADEIRA ROTO-ORBITAL LIXAMENTO DA MASSA COM LIXADEIRA ROTO-ORBITAL

6 - APLICACAO DE PRIMERS E LIXAMENTO

6.A — FUNCAO DOS PRIMERS

Produtos utilizados na preparagao da superficie para receber a pintura de acabamento.

6.B — TIPOS DE PRIMERS USADOS

Primer Universal/ Primer Poliuretano (PU)/ Primer a Base D'agua/Primer UV

Importante: Para os processos de acabamento atuais os produtos mais indicados
sao os Primers Poliuretanos; os demais produtos como Primer Universal poder&o ocasionar

reacdes adversas ao final do processo.
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Agora é a vez de aplicar o primer. A mistura deve ser feita de acordo com as
especificagdes do fabricante. Duas demé&os de primer sédo suficientes para fazer o
enchimento e cobertura de pequenas imperfeicdes. Caso o reparo for de grandes
propor¢cdes, dé uma terceira demao. O tempo entre as deméos de primer deve ser de no
minimo 10 minutos, dependendo da temperatura externa.

Com o primer aplicado e seco, o lixamento deve ser feito com um taco e uma lixa 320.
Se houver necessidade, lixe com a 320 instalada em uma lixadeira roto-orbital com interface
para finalizar o processo. Em seguida, para eliminar os riscos do lixamento anterior, use uma
lixa 400, instalada em uma lixadeira roto-orbital com interface.

Posteriormente lixar a pega com uma lixa 600, instalada em uma lixadeira roto-orbital
com interface (se atintafor PU, isso € desnecessario).

Para finalizar faca um lixamento manual, sem o taco, com lixa 800 nos arredores,
cantos e locais onde a lixadeira roto-orbital n&o alcangou.

N&o se deve lixar o fundo fosfatizante anticorrosivo.

A pistola para pintura STEULA BC 75-17 também ¢é indicada para aplicagdo de
primers. Usar pressao de trabalho da pistola 36 a 50 PS| e sempre trabalhar com valvula de
controle de pressao instalada proximo a pistola.

APLICAGCAO DE PRIMER COM A PISTOLA BC 75-17 LIXADEIRA ROTO-ORBITAL BC 75-17

7 - APLICACAO DA TINTA

7.A - TINTAS: COMPOSICAO

Umatinta é basicamente composta por:

* RESINA: é a parte ndo-volatil da tinta, responsavel pela formagéao do filme que adere
ao substrato. A resina determina o tipo de tinta: base PU, base poliéster, sintética, base
d’agua, etc....

* PIGMENTOS: sao substancias misturadas a resina que conferem cor, aderéncia,
opacidade, cobertura e outras propriedades ao filme.

* PIGMENTOS ANTI-CORROSIVOS: sao adicionados aos primers para proporcionar
resisténcia a corrosao.

* ADITIVOS: elementos acrescentados a tinta principalmente para melhorar
alastramento, nivelamento e brilho.
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* SOLVENTE: ¢ a parte volatil da tinta; ao ajustar sua quantidade se controla a
viscosidade e alastramento. Apos a evaporagao total do solvente restara uma pelicula de
tinta seca aderida a superficie.

7.B - TIPOS DE TINTAS AUTOMOTIVAS

Esmaltes sintéticos / Laca Nitrocelulose / Base Poliéster / Poliuretano / Base Agua
Poliéster/Base Agua Poliuretano.

As tintas mais usadas na area da repintura automotiva atualmente sdo a Base
Poliéster e o Poliuretano (PU).

7.C - PINTURA

Iniciar a aplicagao da tinta primeiro na area com primer. Aplicar entre 3 a 4 demaos ou
até a cobertura total da base com intervalos de 5 minutos entre demaos. Apos a ultima demao
de tinta aguardar de 20 a 30 minutos para aplicar o verniz de acabamento.

E sempre importante realizar a limpeza da area com um pano pega poeira antes da
pintura e entre as demaos para a eliminagao de pequenas impurezas.

7.D - ALONGAMENTO

Para minimizar as possiveis
diferencgas entre a cor original do veiculo e a
cor da repintura podera ser necessario
aplicar a técnica de alongamento nas pecas
qgue confrontam com a peca que esta sendo
reparada. Exemplo: se o dano ocorreu entre
a porta e a lateral o alongamento ¢é feito na
area delimitada pelas 2 linhas pontilhadas,
conforme ilustrado na foto a esquerda. Além
desta area ndo é aplicado tinta.

A peca a ser alongada devera ser preparada com lixamento leve para remog¢ao do
verniz e assim poder “fundir” com a nova pintura. A pintura da area alongada deve ser feita
comavango em “degradé” parareduzir as diferengas.

A pistola para pintura STEULA BC 80 com bico 1,3 mm ou 1,4 mm é recomendada
para pintura de acabamento. Para maior economia de tinta sugerimos presséao de trabalho 22
PSI (no maximo 43 PSI). E indispensavel a instalacdo de uma valvula de controle de pressao
VCP-10 na propria pistola para otimizagao de seu desempenho.

Area reparada

03
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PINTURA DO VEICULO BC 80-14-VCP BC 80-13-VCP BC 77

E para retoques localizados a STEULA indica a pistola BC 77 com bico 0,8 mmou 1,2
mm, por ser uma pistola de pequeno porte.

8 — APLICACAO DO VERNIZ

8.A — TIPOS DE VERNIZES

Vernizrapido/ Poliuretano (PU)/Verniz UV / Verniz PU a base d "‘agua.
O verniz mais usado em repintura automotiva atualmente é o verniz poliuretano (PU).

8.B - PREPARACAO E APLICACAO

Catalise o produto e dilua conforme instru¢des do fabricante.
E altamente recomendado que se coe o verniz ao coloca-lo na caneca da pistola.
Aplique a 12 demé&o em toda a superficie para que sirva de ancoragem, depois aplique
a 22 e a 32 demao para criar uma pelicula de protegao sobre a pintura. E importante ressaltar
que ointervalo entra cada demé&o deve ser de pelo menos 10 minutos.
Na ultima demé&o aplicar camadas com sobreposi¢céao \
de 50% da camada anterior a fim de garantir cobertura total
do verniz sobre a pecga (conforme afigura).
A pistola para pintura STEULA BC 80 com bico 1,3
mm ou 1,4 mm é recomendada para aplicagcao de verniz.
Para maior economia sugerimos presséao de trabalho 22 PSI >
(no maximo 43 PSI). E indispensavel a instalacdo de uma
valvula de controle de pressao VCP-10 na propria pistola
para otimizac&o de seu desempenho.
Para retoques localizados a STEULA indica a pistola
BC 77 com bico 0,8 mmou 1,2 mm, por ser uma pistola de pequeno porte.

E recomendado aguardar um periodo de 72 horas para iniciar o processo de

polimento.
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BC 80-14-VCP BC 80-13-VCP BC 77

9 - POLIMENTO

As principais etapas do polimento séo:

* Antes de realizar o polimento analise os tipos de problemas encontrados na repintura
que podem ser divididos entre “casca de laranja”, “poeira” ou “sujeira”, “olhos de peixe”,
rugosidade, tinta escorrida e caroco.

* Apds identificar o tipo de irregularidade, o profissional podera escolher o tipo de
lixamento mais adequado.

» Existem 2 tipos de lixamento: 0 manual ou com a lixadeira roto-orbital.

+ O lixamento manual mais adequado para remover imperfeicdées médias é feito com
as lixas de grao 2500 e 3000.

» Para imperfeicbes moderadas e severas se utilizam sequencialmente as lixas de
grao 1200, 1500 e 2000.

» Sempre borrife agualimpa no local dairregularidade.

* Sempre lixe com movimentos retos. Nunca faga movimentos circulares.

* Foque em um defeito de cada vez. Dessa forma o profissional obtera melhores
resultados.

* Nao exerca pressdo excessiva sobre o defeito durante o processo de polimento
automotivo.

* O aporte de espuma, utilizado juntamente com um disco de lixamento, € uma
excelente opgéo pararemover irregularidades leves ou moderadas.

R =

s

POLIMENTO COM POLITRIZ MODELOS MAIS CONHECIDOS DE BOINA PARA POLIMENTO
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10 — CLASSIFICACAO DE PISTOLAS PARA PINTURA

Dentre uma extensa lista de ferramentas e equipamentos utilizados em repintura
automotiva, as pistolas para pintura sdo um diferencial importante para assegurar um
resultado final de qualidade.

Existem muitos tipos de pistolas para pintura, cada uma com sua especificidade. O
informativo a seguir ajuda a entender os diferentes modelos.

Uma pistola para pintura pode ser classificada de acordo com os seguintes
critérios:

* Quanto a capacidade de pulveriza¢ao

* Quanto a fonte de suprimento de ar

* Quanto a alimentacgdao de tinta

BAIXAPRODUGAO  MEDIA PRODUGAO ALTA PRODUGAO

QUANTO consumeo de tinta até consumo de tinta entre consumo de tinta acima

A 130 gramas / min 130 e 230 gramas / min de 230 gramas / min
CAPACIDADE

PULVEngAQAo %T‘ #r ,,li % ﬁ{ P n ;-zg f\g ‘% 1_;

"VALORES MS25  ms31  MS30 | MS35 BC77 BC70 BC71-A| MS36 (75 BC 80
REFERENCIAIS leque até 21 cm leque entre 21 e 27 cm leque acima de 27 cm
(para distincia da superficie de 20 cm | (para distancia da superficie de 20 cm |(para distancia da superficie de 20 cm
e viscosidade 15 s / copo Ford No. 4) | e viscosidade 15 s [ copo Ford No. 4) | e viscosidade 15 s / copo Ford No. 4) |

AR DIRETO PARA REDE DE AR

QUANTO

A ligacdo em compressores |quando a pistola é utilizada ¢/ compressores
ar direto dotados de reservatério de ar
FONTE — >~
DE ﬁ »ﬁ_ ;_g /i
SUPRIMENTO ii L ER P ) ’?1" >
DE AR D
BC70 MS 31 BC71-A | MS25 mS35 MS36 MS30 BC77 BC75 BC 80

tipo SUCCAO tipo GRAVIDADE tipo PRESSAO

QUANTO quando a tinta chega até quando a tinta sai de um quando a tinta sai é
o bico por diferenga reservatorio suspenso e encontra| pressurizada dentro da
A negativa de pressdo do ar declive até o bico canecaltanque de pressao

ALIMENTACAO e | I =~ - ﬂ
TINTA gﬁ h / . L'» "1‘“ ? |
M$

TN rARR

MS25  mMs35 MS36 |MS30 1BC75 BC77  BCSO BC 70 BC 71-A

SUB-CLASSIFICACAO DE PISTOLAS PARA PINTURA TIPO GRAVIDADE

CLASSE CONVENCIONAIS

DE maior pressédo de ar na menor pressao de ar na menor pressao de ar na
]SSV [V s[0) capa e maior volume de ar|capa e maior volume de ar| capa e menor volume de ar
4 para atomizagao para atomizagao para atomizagao

comparar pressao . ~

e volume de ar //4

p/ pistolas de - . v

mesma capacidade : 1& fl ﬁ ﬁ'

de pulverizagio MS 30 BC77 8C 75 BC 80
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Atualmente existem pistolas que apresentam maior TAXA DE TRANSFERENCIA DE
TINTA que séo classificadas como HVLP (“High Volume - Low Pressure” ou “Alto Volume -
Baixa Pressao) e LVLP (“Low Volume - Low Pressure” ou “Baixo Volume - Baixa Press&o”).

Taxa de transferéncia de tinta € uma indicagéo da quantidade de tinta que termina na
superficie do alvo. Quanto maior a taxa de transferéncia de tinta de uma pistola mais
econdOmica ela sera, por evitar desperdicio de tinta.

Exemplo:

Pistola convencional: taxa de transferéncia inferior a 50%

Pistola HVLP: taxa de transferéncia emtorno de 60%

Pistola LVLP: taxa de transferéncia acima de 68%

Esses valores sao estimados, podendo variar de fabricante para fabricante e
conforme as condi¢des de instalagao.

11 - PRINCIPAIS DIFERENCAS ENTRE PISTOLAS PARA PINTURA HVLP E LVLP

BC80-13
BC 80-14

PISTOLA LVLP

LR

Trabalham com baixo volume
de ar, o que significa que operam
perfeitamente com compressores

«menores»

Taxa de transferéncia de
tinta ainda maior que nas
pistolas HVLP

Menas névoa que nas pistolas
convencionais e ainda menor
que nas pistolas HVLP

Maior custo de aquisig&o
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