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(57) Abstract: The present invention relates to a painting
[Fig. 2] method, the aim of which is to print a digital image provided
I R by a user onto the body of a vehicle by means of a
production line. Printing is performed by means of a
printing head that injects automotive ink(solvent-
based/water-based) as well as eco-solvent printing ink and a
UV ink. The printing head receives instructions, by means of
continuous path control, to perform a different number of
automated operations to paint the body. The printing head is
characterised in that it has a structure in the form of an arm
by means of which said printing head can use different tools
or gripping elements to paint, the head being able to make
decisions according to the information from the image
provided by the user.

(57) Resumen: La presente invencidn se refiere a un proceso
de pintado cuyo objetivo es realizar la impresiéonde una
imagen digital proporcionada por un usuario a la carroceria
de un vehiculo a través de unalinea de produccién. La
impresion se logra mediante un cabezal de impresion, el cual
inyectatinta automotriz (base solvente/ base agua) asi como
tinta impresora ecosolvente y tinta UV. Elcabezal de
L — impresiéon recibe instrucciones para efectuar un ntimero
diverso de operaciones auto-matizadas para desarrollar el
pintado de la carroceria, a través de un
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control de trayectoriacontinua. El cabezal de impresién se caracteriza por tener una estructura en forma de brazomediante el cual
puede usar diferentes herramientas o aprehensores para realizar la impresion,siendo capaz el cabezal de tomar decisiones en
funcién de la informacién procedente de laimagen proporcionada por el usuario.1
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Descripcion

Titulo de la invencion: PROCESO DE IMPRESION DIGITAL DE
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[0002]
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[0005]

[0006]

LA CARROCERIA DE UN VEHICULO

La presente invencion se refiere a un proceso de pintado cuyo objetivo es realizar la
impresién de una imagen digital proporcionada por un usuario a la carroceria de un
vehiculo a través de una linea de produccién. La impresion se logra mediante un
cabezal de impresion, el cual inyecta tinta automotriz (base solvente/ base agua) asi
como tinta impresora ecosolvente y tinta UV. El cabezal de impresion recibe ins-
trucciones para efectuar un nimero diverso de operaciones automatizadas para de-
sarrollar el pintado de la carroceria, a través de un control de trayectoria continua. El
cabezal de impresion se caracteriza por tener una estructura en forma de brazo
mediante el cual puede usar diferentes herramientas o aprehensores para realizar la
impresién, siendo capaz el cabezal de tomar decisiones en funcién de la informacion
procedente de la imagen proporcionada por el usuario.

ANTECEDENTES DE LA INVENCION

La evolucién de la pintura automotriz, desde sus comienzos, ha estado vinculada a
las posibilidades técnicas de la época y a los requerimientos que los clientes han
anhelado sobre el producto final que van a adquirir.

El proceso de pintado utilizado en los primeros automéviles, fue el mismo que se
emple6 en el pintado de carruajes. Las pinturas eran preparadas con resinas y aceites
vegetales y eran aplicadas con pincel, el proceso completo de pintado de un automévil
se conclufa (debido al largo tiempo de secado) en aproximadamente cuatro semanas.

Con la llegada de la carroceria metalica y el comienzo de la produccién en serie en la
primera mitad del siglo XX, se hizo técnicamente necesario el conseguir procesos de
pintado mds rdpidos, con menor tiempo de secado y que la pintura no fuera exclu-
sivamente de color negro, comenzé entonces la época de la diversidad en los pintados
de los automoviles.

Las primeras pinturas de la era de la produccién en serie eran nitrocelulésicas,
aportadas por los adelantos quimicos de las guerras mundiales, las cuales eran
aplicadas con pistolas aerograficas. Las pinturas nitroceluldsicas eran de secado rapido,
pero no eran muy resistentes a la intemperie y tenian el inconveniente de que con el
tiempo se opacaban.

Para 1933, la técnica mas popular de pintado de carrocerfas de automoviles era a
través de pistolas aerograficas las cuales utilizaban pinturas sintéticas a base de resinas
alquidicas, que con la misma técnica de aplicacién (pistola aerografica) lograban

mayor poder de relleno y un acabado brillante que no necesitaba pulido, pero solo
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permitia la aplicacién de un solo color.

Estas pinturas se fueron mejorando con el correr de los afos hasta lograr peliculas
muy resistentes que podian hornearse a 120°c, acortando de esta manera los tiempos
que demandaba el secado.

En la década de 1960, se inici6 la época de las pinturas de efecto. Se comenzaron a
utilizar otro tipo de resinas, las acrilicas, desarrollandose en dos direcciones diferentes:
las acrilicas termopldsticas y las termopldsticas de dos componentes. Estas tltimas en-
durecian rdpidamente mediante el horneado logrando un acabado brillante y altamente
resistente. En esa misma década de 1960, comenzaron a pintarse automéviles con las
llamadas pinturas metalizadas, que inclufan particulas de aluminio en su composicién
con el objetivo de satisfacer el deseo de los clientes de reproducir en la carroceria un
efecto metalico. Pero las pinturas de efecto tenfan inconvenientes; las plaquetas de
metal quedaban proximas a la superficie ocasionando que se oxidaran y se des-
prendieran con el tiempo, creando problemas en la duracién y reparacién. Las pinturas
de efecto fueron uno de los primeros ejemplos en permitir la personalizacion de ca-
rrocerfas a gusto del cliente, como por ejemplo, la incorporacién de efectos de fuego,
sombras, etc.

En las décadas posteriores, apareci6 en la industria automotriz la rotulacién sobre
vinilos que posteriormente se adhieren a la carroceria del vehiculo y la rotulacién
artesanal a través del método “tuning” para uso en la personalizacién de automoviles.
METODO TUNING

El método tuning, permite cambiar la apariencia de un vehiculo luego de adquirirlo,
basicamente significa personalizar de acuerdo a los gusto de sus duefios. El método
permite realizar cambios en la parte exterior como interior del automovil logrando su
propia originalidad. El principal inconveniente de este método es que no puede
realizarse en una produccidn en serie.

El tuning se compone de tres grupos:

A) Tuning Interior: Es la aplicacion de varias modificaciones a los diversos
elementos y componentes del interior del vehiculo, o también, el cambio de dichas
piezas por unas nuevas. Se pueden observar interiores de automéviles realmente impre-
sionantes, colores vistosos, piezas de gran calidad, tapicerias para el volante, etc.

a) Tuning de Motor: Es quiza el menos extendido puesto que en muchos casos quiza
se cambien las caracteristicas técnicas del vehiculo. Entre el grupo de modificaciones
que no varian las caracteristicas del motor se encuentran las de: filtros de aire,
admision directa y la suspension.

b) Tuning Exterior: Es el grupo mds extendido y se refiere a aplicar aerografia sobre
la carroceria. Es una técnica artesanal de decoracion para el exterior principalmente

que se puede aplicar al auto personalizado como parte de los recursos que hacen al
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vehiculo realmente dnico. Para aplicar los colores a la superficie, ya sea plana o tridi-
mensional, se recurre al aerdgrafo. El aerégrafo es la herramienta mas importante, la
cual funciona como una pistola de pintura con aire comprimido y la pintura es expelida
por su punta en forma cénica. La pintura se mezcla con aire a presion y se pulveriza al
salir, de tal modo que se puede colorear suavemente, de modo difuso y esfumado. La
pintura es impregnada en la superficie a decorar dependiendo del dngulo de salida del
aerégrafo.

Sin embargo, la rotulacién a través del método “tuning” es considerada artesanal y no
puede ser aplicada a una produccidn en serie, siendo el costo generalmente alto al
depender significativamente en el prestigio del “artista” que va a realizar las modifi-
caciones.

ROTULACION SOBRE VINILO

El proceso tiene el propdsito de cubrir toda la superficie exterior expuesta de la ca-
rrocerfa para proteger la superficie y al mismo tiempo lograr una nueva textura,
original y hasta de color poco habitual. Los vinilos tuning vienen en diferentes
aspectos incluidos en fibra de carbono y puede recortarse de muy diversas formas.

Un film de vinilo adhesivo preserva la pintura original del coche y le da un aspecto
personalizado. A este método se le conoce como ploteo debido a que la pelicula copia
todo el contorno de la superficie del vehiculo. Sin embargo, cuando el film de vinilo
adhesivo ha sufrido dafios por el efecto de tiempo, se debe reponer el film y requiere
de un maximo nivel de proteccion para mantener la belleza exterior de la carroceria.

No obstante, al igual que el método tuning, los vinilos no realizan una impresion
digital sobre una carrocerfa.

A diferencia de las técnicas mencionadas anteriormente, la invencién de interés
realiza la personalizacién de un automovil a través de la impresion digital de una
imagen proporcionada por el usuario. Ademads, la tinta automotriz (base solvente/ base
agua) as{ como tinta impresora ecosolvente y tinta UV, logra incrementar la cantidad
de s6lidos en su formulacién, reduciendo as{ la proporcién de diluyentes sin afectar las
caracteristicas de brillo y de dureza que estas pinturas requieren.

BREVE DESCRIPCION DE LAS FIGURAS

Figura 1- Vista superior esquematica del proceso de aplicacién de pintura.

Figura 2- Vista superior de una cabina automatizada de aplicacion de pintura.

Figura 3- Vista transversal lateral de una cabina automatizada de aplicacion de
pintura.

Figura 4- Vista ampliada del cabezal de un robot de pintura automatizado.

Referente a la figura 1, se presenta la esquematizacién del proceso de aplicacién de

pintura a través de las zonas de aplicacion de pintura tales como:
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[0025] 1A) Zona de aplicacién de pintura interior de carroceria a través de robots,
[0026]  1B) Zona de aplicacién de pintura exterior con robots de 3 ejes de traslacién y
[0027] 1C) Zona de aplicacién de pintura exterior de carroceria a través robots, donde los
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[0032]

[0033]

[0034]

robots W y X se utilizan para realizar los trabajos de aplicacién exterior de pintura y
los robots Y y Z se utilizan para realizar el proceso de impresion digital personalizada
de pintura.

La figura 3, muestra la realizacién del proceso de aplicacién de pintura digital
sombre la carroceria de un vehiculo, las figuras 2A y 2B, indican los robots que
aplican la impresion digital personalizada sobre la carroceria. La figura 2C comprende
la carrocerfa sobre la cual se realizard la impresion y por dltimo la figura 2D muestra el
cabezal que realizard la aplicacién de la impresion digital de 1a imagen.

Referente a la figura 4, se refiere a un cabezal de un robot de pintura automatizado el
cual es capaz de moverse y ejecutar de forma autébnoma acciones diversas, siguiendo
los pardmetros de la imagen elegida por el cliente. Las articulaciones del cabezal le
permiten actuar con grados libertad por lo cual se proyecta pintura en todos los huecos
de la carrocerfa.

DESCRIPCION DETALLADA DE LA INVENCION

La invencién tiene por objetivo reproducir una imagen proporcionada por un usuario
en la carroceria de un vehiculo mediante impresién digital utilizando un cabezal de
impresién. El proceso de pintado puede realizarse en fase manual, automdtico y mixto.

El cabezal de impresion inyecta tinta automotriz (base solvente/base agua) asi como
tinta impresora ecosolvente y tinta UV en una linea de produccion en serie, siendo el
cabezal capaz de aplicar diversas tonalidades de forma simultdnea. El disefio puede ser
proporcionado por el usuario o bien puede ser elegido de una base de datos pro-
porcionado por la empresa.

El proceso de pintado de la invencién, involucra diversas fases las cuales incluyen la
aplicacion de una base de fosfato para proteger la corrosion, colocacién de primario
para preparar la carroceria, la aplicacién de la pintura digital y sucesivamente llega la
parte final que consiste en la aplicacién del barniz. Dicho proceso, puede usarse para
aplicarse en una unidad hasta un nimero indeterminado de unidades segin lo requiera
el cliente.

El proceso de pintado cubre una doble funcién. En primer lugar se protege al
vehiculo frente a la corrosion y por otro lado proporciona el aspecto estético final. El
pintado de la carroceria de los automéviles se desarrolla después del ensamblaje y
antes de comenzar el montaje de los accesorios y equipamiento.

Durante el proceso de ensamblaje de la carroceria, las superficies pueden acumular
grasas, polvos y otras impurezas, que deben eliminarse antes de pasar a la zona de

pintura. Posteriormente, se preparan las superficies para garantizar la perfecta ad-
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herencia de los productos que se van a depositar sobre ellas.

El proceso de pintura inicia con la recepcion de la carroceria por parte de la ho-
jalaterfa, la cual se procesa a través del proceso de fosfatacién y cataforesis
(VBH/KTL), €l cual realiza un lavado de impurezas en la ldmina de la carrocerfa y la
prepara para la adherencia de una primera capa de pintura.

Los procesos de fosfatacién y cataforesis (VBH/KTL) logran que la contaminacion
presente en el bafio esté controlada y rebajada a su minimo nivel. El objetivo del tinel
de tratamiento de superficies (VBH) es el desengrase y limpieza de la carroceria antes
del fosfatado ya que es necesario una superficie totalmente libre de otras sustancias,
antes de empezar el proceso de pinturas.

El primer sub-proceso que recibe la cabina en el tinel de tratamiento de superficies
es el desengrase por aspersion. El objetivo de este proceso es limpiar las carrocerias
del recubrimiento de aceite, suciedad y demds impurezas.

Como segunda fase, se realiza un desengrase por inmersion. En esta nueva fase, a di-
ferencia del desengrase por aspersion, la carroceria es sumergida en tinta, la cual
contiene un limpiador alcalino el cual puede llegar a zonas que mediante el desengrase
por aspersion seria imposible. Posteriormente, se realiza la aplicacion del acondi-
cionador de superficie por inmersién, donde se forma una capa densa de fosfato
constituida por cristales finos, la cual se considera ideal como base para la pintura.

Consecutivamente, se inicia la fase de fosfatado la cual adiciona una capa formada
por fosfatos de niquel, fosfatos de manganeso y zinc a la carroceria del vehiculo que le
proporciona a la superficie mecdnica propiedades anticorrosivas. La fosfatacién se
aplica para impedir la infiltracién de la corrosion en la base adhesiva de la cataforesis
(KTL). El proceso de fosfatacion tiene como misién la creacion de una fina capa de
6xido que quede fuertemente adherida a la carroceria, consiguiendo asi una primera
proteccion frente a la progresion de la oxidacion hacia el interior, y una superficie
sobre la cual la siguiente capa de pintura se adhiera mejor.

El proceso de fosfatado es un tratamiento de conversion de la superficie metalica por
inmersién, mediante el cual el metal es atacado, formédndose una capa microcristalina
de fosfato de zinc. La carroceria es sumergida en un bafio compuesto fundamen-
talmente por dcido fosforico, fosfatos primarios de zinc y aditivos acelerantes, a tem-
peratura entre 40 y 60°C, durante 90-180 segundos. Este recubrimiento, provee una
alta resistencia a la corrosion, ademds de una adhesién y durabilidad alta. Asimismo, se
obtiene una superficie quimicamente inerte, la cual previene reacciones entre la base
metalica y los diversos componentes de la pintura.

La inmersién proporciona un recubrimiento mds uniforme y una mejor penetracion
en las partes huecas que a través del método de pulverizacion. La capa creada es

porosa y gracias a su estructura cristalina, aumenta la superficie de contacto facilitando



WO 2017/003277 PCT/MX2016/050008

[0042]

[0043]

[0044]

[0045]

[0046]

[0047]

[0048]

la adherencia de la pintura digital. La capa es practicamente insoluble y eléctricamente
aislante, protegiendo a la carroceria frente a la humedad y la corrosién. Su espesor
depende principalmente del tiempo de inmersion y de la acidez total del bafio, in-
fluyendo otros aspectos como la temperatura o la agitacién.

Posteriormente, se procede a un enjuague por aspersion, el cual es necesario para
eliminar la mayor cantidad posible de lodos finos provenientes de la etapa de fos-
fatacion. Como complemento, se realiza un enjuague por inmersion, con el objetivo de
eliminar los lodos que la etapa anterior por aspersion no pudo eliminar.

La siguiente etapa es el pasivado por inmersion, en la cual la carrocerfa del vehiculo
se sumerge en una tina de pasivacion, con la finalidad de incrementar la resistencia a la
corrosion de superficies fosfatadas. En seguida, se realiza un enjuague por inmersion
con agua desmineralizada o desionizada recirculada, con el fin de eliminar la mayor
cantidad posible de arrastre de sales residuales de las etapas de fosfatado y pasivacion.

Al concluir el proceso de fosfatacién, la carroceria del vehiculo es sometida a la fase
de pintado de carrocerias por electrodeposicion catddica o cataforesis (K.T.L).

La cataforesis consiste en un pintado de inmersién de las carrocerias de vehiculos
basado en el fenémeno de la electroforesis mediante el cual las particulas de pintura
cargadas positivamente se desplazan hacia las carrocerfas que actiian como cdtodo
(carga negativa) y que estan conectadas a un potencial. La funcién de este segundo re-
cubrimiento después de la fosfatacion, es principalmente anticorrosiva.

El principio fundamental de la cataforesis es que los materiales con cargas eléctricas
opuestas se atraen. La cataforesis aplica una carga de corriente continua a una pieza
metdlica sumergida en un bafio de pintura con particulas opuestamente cargadas. Las
particulas de pintura son atraidas hacia la pieza metélica y la pintura es depositada en
la pieza metalica formando una capa uniforme. El proceso continua sobre cada su-
perficie en cada hendidura y esquina hasta que la cobertura alcance el espesor deseado.
Una vez obtenido el espesor deseado, la capa aisla la pieza y la atraccion cesa
terminando el proceso de la cataforesis.

Durante la cataforesis, las carrocerias procedentes del tinel de tratamiento de su-
perficies (T.T.S) se sumergen en un bafio agitado que contiene la pintura cataforética
hidrosoluble sin plomo.

En la zona de bafio de cataforesis se aplica la pintura y se opera el equipo de control
del proceso. El bafio de la cataforesis consiste en agua desionizada en un 80%-90% y
de los sélidos de pintura de 10%-20%. El agua desionizada sirve como portador de los
s6lidos de la pintura, los cuales se agitan constantemente. Los s6lidos consisten en
resina y pigmento. La resina es el componente principal de la capa final y brinda la re-
sistencia a la corrosion y durabilidad. Los pigmentos sirven para proporcionar el color

y brillo. Durante esta fase se trabaja en medio acuoso para evitar problemas de conta-
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minacién e inflamabilidad.

En el proceso de cataforesis, al tiempo que la capa se deposita sobre la carroceria, se
liberan H+ en el 4nodo. La forma de mantener el equilibrio es extrayendo el exceso de
acido acético que se va formando, aprovechando la migracién de los iones acetato
(aniones) hacia los anodos (carga positiva).

A continuacioén, la carroceria es enjuagada por aspersion con el fin de eliminar
s6lidos, producto del bafio de pintura, a través del sistema de ultra filtracion.

Posteriormente, la carroceria es enjuagada con el objetivo de eliminar el exceso de
KTL y soélidos y se sumerge la carroceria en una tina para limpiar la parte interior de la
misma donde el enjuague por aspersion no es capaz de llegar. Después, la carroceria es
enjuagada con agua desmineralizada, primero por inmersion y luego por aspersion con
la finalidad de eliminar la mayor cantidad posible de sélidos resultado de la aplicacion
de pintura por inmersion.

A continuacioén, la carroceria es elevada a los hornos y es transportada por una rampa
de secado lateral con boquillas a cada lado de la carroceria. En esta etapa de horneo, se
busca que la resina se deposite sobre las carrocerias.

Al finalizar la etapa de hornos, la carroceria sufre una aplicacién de un material de
consistencia pastosa llamado sello el cual es aplicado en las partes bajas, en el compar-
timiento de motor y en la caja de rueda. Esta aplicacién permite evitar la corrosion por
el medio ambiente y garantiza los afios de calidad de la carroceria del automovil.
Asimismo, el sello tiene como objetivo cubrir los ensambles y proteger a la carroceria
de golpes, eliminar el aire y ruido con la colocacion de plantillas en su interior.

Posteriormente, se lleva a cabo el proceso de gelado, en el cual la carroceria pasa por
un horno para el secado o curado de la pelicula de sello a base de aire caliente.

Inmediatamente concluidas las operaciones de sellado, se aplica a la carroceria una
capa de pintura llamada filler, la cual funciona como fondo para posteriormente aplicar
el color que se designe a la carroceria. La finalidad de la aplicacion de filler es nivelar
la superficie de la carroceria y sirve como una segunda capa de pintura.

La primera fase de aplicacién de filler es la aplicacién automatica, donde la ca-
rroceria pasa por unos rodillos con el objetivo de retirar la superficie de la suciedad. A
continuacion, se aplica manualmente el filler en los interiores de la carroceria de forma
neumadtica a través de pistolas.

Para que la aplicacion de filler sea la adecuada se toman en cuenta ciertos pardmetros
para cuidar la uniformidad del espesor en la capa de filler, como son el flujo, voltaje,
revoluciones de campana y aire de abanico.

Al concluir la aplicacién de la pintura llamada filler, se realiza un lavado final de la
carroceria con agua desionizada con el objetivo de eliminar electrolitos y restos de

productos de los tratamientos anteriores.



WO 2017/003277 PCT/MX2016/050008

[0059]

[0060]

[0061]

[0062]

[0063]

[0064]

[0065]

[0066]

[0067]

A continuacién, la carroceria ingresa a las zonas automaticas (DL) del proceso de
aplicacion de pintura donde se aplica el color de manera automadtica mediante robots,
como se aprecia en la figura 1.

El proceso de aplicacidn de pintura para la carroceria se realiza de manera automadtica
mediante robots dentro de la celda de aplicacién de pintura. La celda de aplicacion se
encuentra dividida en una zona de equipos destinados para aplicar color a la carroceria
en su interior y otra zona que se encarga de realizar la misma operacion pero para el
exterior de la carroceria.

En el inicio de esta etapa, se proporciona una limpieza de forma automatica para que
sea aplicada la base de pintura en el interior de la carroceria, como se aprecia en la
figura 2, en la zona de aplicacion de color interior de carrocerias con robots (/A).

La aplicacién de base en interiores se lleva acabo de forma automdtica en una cabina
automatizada de aplicacion de pintura como se muestra en la figura 3, en donde los
equipos cubren los estribos, interiores de puertas y marcos, asi como el interior de la
tapas de cofre y cajuela.

Al concluir la aplicacién de pintura en el interior de la carroceria del vehiculo, se
ingresa la carroceria a la zona de aplicacion de color exterior con robots de 3 ejes de
traslacion (/B) como se muestra en la figura 1. Los parametros a controlar en esta fase
son la presion de aire y el flujo de base metalica.

Posteriormente, se inicia el proceso de personalizacién de la carroceria con impresion
de robots a través de un tacto especial en la carroceria cuya drea ya ha sido designada y
preparada para realizar la impresion, tal como se ilustra en la figura 1, particularmente
en la zona de aplicacion de color exterior de carroceria con robots (/C). Los dos
primeros robots realizan trabajos de aplicacién exterior de pintura y los dos robots
restantes se utilizan para realizar el proceso de aplicacion de pintura digital.

La impresion de la pintura personalizada digital se realiza a través de un cabezal de
robot mecdnico controlado electronicamente, como se ejemplifica en la figura 4. El
cabezal mecdnico es capaz de moverse y ejecutar de forma autébnoma acciones
diversas, siguiendo los parametros de la imagen elegida por el cliente.

El cabezal del robot posee articulaciones que le permiten actuar con grados libertad,
por lo cual proyecta pintura en todos los huecos de la pieza y cuenta con protecciones
especiales como defensa hacia las particulas en suspension dentro de la cabina de
pintura y sus posibles consecuencias como explosiones, incendio, deterioros
mecanicos, etc.

Los robots automadticos, realizan la aplicacién de la pintura mediante pulverizadores
electroestaticos, el funcionamiento de los pulverizadores electroestiticos consiste en
generar una alta rotacién dentro de su mecanismo para romper todas las particulas de

pintura y generar una especie de nube, la cual contiene particulas finas de pinturas que
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son depositadas en la carroceria mediante el apoyo del movimiento del robot para
seguir la silueta de la carrocerfa.

El pulverizador genera una carga eléctrica la cual es transferida a través de la
aplicacion generando un campo electroestitico que permite tener una mejor adherencia
de la pintura hacia la carroceria.

El cabezal del robot mecdnico opera en base a un control de trayectoria continua, el
cual especifica el punto inicial y final de sus movimientos especificando el camino a
seguir.

Todo el proceso de aplicacién mediante los robots automadticos es controlado por el
PLC (Controlador Légico Programable) del robot, el cual funciona como una com-
putadora donde se incorpora la cantidad de pintura, presion de aire y carga eléctrica ne-
cesarios para aplicar la pintura a las carrocerias. El Controlador Légico Programable
igualmente controla los movimientos que debe realizar el robot en los ejes X, Y y Z
para seguir la figura del automovil.

La aplicacién de pintura en las carrocerias se realiza de manera continua, a través de
un tacto de linea con el cual la carroceria nunca queda estética.

Al ser realizada la impresion con tinta automotriz (base solvente/base agua) asi como
tinta impresora ecosolvente y tinta UV, el secado se realiza inmediatamente. Por lo que
a continuacion la carroceria pasa a la aplicacion de barniz que protege el color de la ca-
rroceria contra el medio ambiente y genera el brillo que se desea en el automovil.

El tiempo de tacto de la carroceria con la pintura es de 0.8 minutos a 1.2 minutos por
unidad de vehiculo.

Tras la aplicacion del barniz, se procede al secado que suele durar de 30 a 60 minutos
a una temperatura de 60 °C. Una inspeccién final garantizard que el acabado no
presente ningtin defecto.

Por lo cual se logra el proceso de pintado cuyo objetivo es realizar la impresion de
una imagen digital proporcionada por un usuario a la carroceria de un vehiculo, a

través de una linea de produccion.
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Reivindicaciones

1.- un proceso de pintado de la carroceria de un automévil en fases
manual, automdtico y mixto dentro de la linea de ensamble que
involucra las etapas de aplicacion de una base de fosfato, de pintura
catddica de electrodepositacion, de sello, de filler y de base, carac-
terizado por: disponer de una linea final de cabezales de impresion en
la linea de ensamblaje para realizar una impresion digital de una
imagen directamente a la carroceria de un vehiculo, y realizar una
impresion digital utilizando tinta automotriz (base solvente/base agua)
como pueden ser la tinta impresora ecosolvente y la tinta UV.

2.- El proceso de pintado de la carroceria de un automévil, de con-
formidad con la reivindicacion 1, el cual comprende dos cabezales de
impresion, los cuales pueden utilizar diversos tipos de tintas auto-
motrices y aplicar diversas tonalidades de forma simultdnea.

3.-El proceso de pintado de la carrocerfa de un automévil, de con-
formidad con la reivindicacién 1, donde el cabezal de impresion se ca-
racteriza por: tener una estructura robdtica en forma de brazo mediante
el cual se utilizan diferentes herramientas o aprehensores para realizar
la impresién, contar con un control de trayectoria continua que es-
pecifica el punto inicial y final de sus movimientos especificindose el
camino a seguir en la carroceria del vehiculo de acuerdo a las lineas de
trazado del dibujo a imprimir, y mover y ejecutar de forma autbnoma
acciones diversas en los ejes X, Y y Z.

4.- El proceso de pintado de la carroceria de un automévil, de con-
formidad con la reivindicacién 1, donde la imagen a plasmar digi-
talmente se obtiene de una base de datos previamente establecida por
la armadora o por el cliente.

5.- El proceso de pintado de la carroceria de un automovil, de con-
formidad con la reivindicacién 4, donde la imagen puede usarse desde
una unidad de vehiculo hasta un niimero indeterminado de unidades
segin lo requiera el cliente.

6.- El proceso de pintado de la carroceria de un automovil, de con-
formidad con la reivindicacién 5, en donde el tiempo de tacto de la ca-
rroceria con la pintura es de 0.8 minutos a 1.2 minutos por unidad.

7.- El proceso de pintado de la carroceria de un automévil, de con-
formidad con la reivindicacién 1, en donde se aplica un acabado en

barniz en la etapa final para proteger la pintura base y el disefio
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impreso.
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[Fig. 3]
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