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Tecniche di carteggiatura (Parte 1)

Terminologia generale
Per capire meglio in cosa 
consiste la carteggiatura 
e quali sono i componenti 
principali di un prodotto per 
carteggiare dobbiamo iniziare 
da alcuni concetti basilari.
Un prodotto utilizzato per 
carteggiare è determinato da 
svariati tipi di adesivi, grana e 
sottofondi. Esso è composto 
sempre da un sottofondo, 
uno strato di grani di diverse 
dimensioni, uno strato adesivo 
e possibilmente da un secondo 
strato di adesivo o copertura.

Poi ci sono i processi di manifattura, metodi di copertura e trattamenti speciali 
ognuno dei quali è determinante al fine del risultato finale e delle proprietà del 
prodotto stesso. 

Componenti di base
Particelle abrasive
Sul mercato esistono svariati tipi di grana, sia sintetica che naturale. Quella naturale include 
granato, smeriglio e ossido di ferro, mentre la grana sintetica è composta da ossido di alluminio, 
carburo di silicio e alluminio zincato. Ognuna delle due è utilizzata come componente di base 
ed ha delle qualità sue proprie.

I grani naturali sono soffici e appaiono semi appuntiti se guardati al microscopio, ed è questo il 
motivo per cui sono principalmente utilizzati per la lucidatura e la brunitura.

I grani sintetici sono di uso più comune. L’ossido di alluminio si presenta in due versioni, color 
marrone chiaro o scuro, e può essere duro oppure 
estremamente duro. Il carburo di silicio invece è di un 
colore nero bluastro oppure verde. E’ molto appuntito 
ma si rompe con facilità. Lo zirconio invece, che è 
estremamente duro, viene utilizzato quando vi è bisogno 
di rimuovere del materiale molto rapidamente.

I grani
La dimensione dei grani
La dimensione della grana è sempre preceduta dalla 
lettera  ‘P’, la sigla standard europea stabilita dalla FEPA, 
la Federazione Europea dei produttori di abrasivi 
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Selezione delle Serie A 	 Selezionare nel menu sistema Colour system (sistema colore). 

B 	N ella schermata picola, scegliere il marchio. 

C 	 Quindi selezionare la Serie con la quale desiderate operare.

D 	I l colore selezionato (B60) è ora disponibile nella serie 
	 desiderata.

A

D

B

C

(Federal European Producers of Abrasives). Di conseguenza, i grani sono sempre paragonabili se
non identici malgrado vengano prodotti da costruttori o fornitori diversi.

La forma dei grani
La forma dei grani ha una grande influenza sul profilo di carteggiatura della superficie. 
Grani fini o appuntiti creano solchi profondi, mentre grani ampi, ad angolo ottuso e 
appiattiti creano solchi più grandi e meno profondi.

Gli strati adesivi
Esistono due tipi di adesivo: naturale e sintetico. Gli adesivi naturali di origine animale
siano flessibili ed economicei, hanno una bassa resistenza al calore e all’ 
umidità. Gli adesivi sintetici sono  rigidi e relativamente costosi. Hanno una 
migliore resistenza al calore ed all’umidità e possono essere utilizzati in svariate 
combinazioni ed applicazioni.  

Il supporto
Possibili materiali di supporto sono carta, panno, fibre, oppure svariate combinazioni degli stessi.

Il rivestimento
Il modo e la quantità in cui i grani vengono distribuiti sul supporto ne determinano la qualità. I grani vengono distribuiti sia meccanicamente 
che elettrostatica mente e la loro quantità determina la qualità della carta abrasiva. Il 90-95% du grani sul supporto è segno di una buona 
carta, mentre il 50% identifica una carta economica. Il trattamento con stearato di zinco diminuisce il consumo del granulo.  

In una prossima edizione della TechFlash parleremo degli step a seguire e delle applicazioni.

Aggiornamenti ICRIS
Oltre agli aggiornamenti trimestrali, il software viene 
costantemente implementato e migliorato, ma per fare ciò 
è necessario “archiviare” ed abbandonare sistemi operativi 
ormai obsoleti, o comunque anteriori a Windows XP. 

Questo significa che ICRIS non funzionerà più bene su siste-
mi operativi Windows 95 o 98, quindi per evitare problemi vi 
raccomandiamo di installare versioni di Windows più recenti.  
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HSS: Gray Shades

1. Colore-Auto-Marchio (cliccare su marchio). 

2. Digitare HSS (Gray Shades). Cliccare 
due volte su HSS Gray Shades.

3. A questo punto si può scegliere la 
gradazione dal bianco al nero e le quattro 
diverse  gradazioni di grigio, che presenta 
la tonalità più vicina al colore dell’auto.  
La più utilizzata  (circa l’ 80%) è la  
n° 5, particolarmente nel metallizzato 
argentato. 

4. Cliccare sull’opzione HSS per visualizzare 
la formula.

HSS: Gray Shades, la nuova opzione per 
il  Filler 8-145/40 e 8-145/10. Con  ICRIS 
è possibile scegliere la migliore tonalità 
del fondo per avere sempre la giusta 
gradazione di chiaro e scuro, migliorando 
così il grado di copertura del colore finale. 

Esempio di una ricerca colore del fondo:

5. Cliccando su “+” è possibile creare 
la formula pronta all’uso (inclusiva di 
catalizzatore e diluente). Quindi scegliere il 
catalizzatore e diluente da utilizzare e quindi 
cliccare sul pulsante salva per poter salvare 
la formula e ritrovarla pronta in caso ne 
aveste ancora bisogno.  

6. Formula del fondo n° 5 pronto all’uso.

Crash Care è dalla parte dell’ambiente

Crash Care Centre Ltd ha  18 anni di 
esperienza nella riparazione auto e nel 
settore della carrozzeria, il suo punto di 
forza è di concentrare la propria attività   
nel Regno Unito nella cooperazione con 
le maggiori compagnie assicurative del 
Paese. Si tratta di un business a conduzione 
famigliare molto focalizzato sulle 
problematiche ambientali e attivamente 

impegnato nelle attività di salute e sicurezza, 
sia nei confronti della propria clientela che 
del personale. 
Le novità più importanti nell’attività del 
Crash Care Centre nel corso degli ultimi 
anni sono stati l’introduzione del sistema 
ad acqua e quella del sistema Easydry paint 
drying system della Symach. Entrambe hanno 
portato benefici rilevanti a livello ambientale, 

Profilo della Crash Care Centre : questa carrozzeria si trova a Hitchin, nella regione 
inglesedello Hertfordshire. 

continua a pagina 4

oltre che permesso alla carrozzeria di essere al 
top della tecnologia dell’autoriparazione.
Il sistema di verniciatura fornisce alla carrozzeria 
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Evitare il doppio lavoro
Riverniciare o effettuare di nuovo un lavoro già fatto può risultare in 
una decisa perdita di profitto ed essere estremamente oneroso per 
ogni carrozzeria nel mercato del car refinish. 
Evitare di dover rifare il lavoro due volte è sicuramente la situazione 
ottimale ma non è così facile, non sempre. Vediamo quindi quali 
sono, in linea generale, le motivazioni per cui a volte risulta necessario 
ripetere la verniciatura e soprattutto come evitare che ciò si verifichi.

Il colore sbagliato
Noi della  De Beer  consigliamo  vivamente di utilizzare il color 
box per identificare il colore o la sua variante. Pesare e miscelare 
accuratamente la tinta ed applicare un cartoncino per appurarne 
la bontà. Nell’applicare il cartoncino si consigliano alcune semplici 
regole:
•	 Utilizzare la pistola e l’attrezzatura con cui si applicherà sulla 
	 vettura
•	 Spruzzare il cartoncino verticalmente 
•	 Applicare (base e trasparente) normalmente e procedere con 

l’essiccazione proprio come fareste con la vettura 
•	 Controllare il colore alla luce del giorno.

Visibilità dei difetti nella preparazione 
Esistono molte ragioni per cui i segni della fase di preparazione 
potrebbero rendersi visibili al termine della verniciatura. 
•	 L’assorbimento è il difetto più comune , dovuto principalmente 

all’applicazione eccessiva o sbagliata del fondo. Alla  De Beer 
consigliamo vivamente di applicare unicamente la quantità di 
mani di fondo consigliata e dove possibile utilizzare l’essiccazione 
forzata, meglio se infrarosso o cottura, il che permetterà che il 
prodotto abbia un’essiccazione totale ed ottimale prima della 
carteggiatura,oltre a permettere la perfetta adesione tra supporto 
e finitura. E’ dimostrato che l’infrarosso è l’opzione migliore in 
materia di benefici economici e rapidità.   

Prevenire gli errori
•	 Graffi sotto lo strato di trasparente. Questo difetto è 

principalmente causato dall’utilizzo del tipo di abrasivo sbagliato: 
esistono molti nuovi abrasivi sul mercato e molti di questi vengono 
utilizzati sulle carteggitrici. 

•	 Graffi o marchi di montaggio visibili al termine della verniciatura 
Questo è il difetto più difficile da evitare. Un modo veloce ed effi-
ciente per evitarlo e quindi risparmiarsi il costo di tornare in cabina, 
è di essere creativi (smart repair). La De Beer possiede prodotti, at-
trezzature e corsi specifici proprio per portare a termine il processo 
al minimo costo. 

Tutte le possibiltà qui elencate sono riproducibili e risolvibili prendendo 
parte ad uno dei molti corsi di formazione, per partecipare ai quali 
potete rivolgervi al vostro referente 
tecnico di zona.

tutto il necessario per eseguire i lavori, in 
conformità con le più recenti normative della 
DEFRA in materia di prodotti vernicianti. Il 
sistema ha permesso di ridurre i costi ed 
ottimizzare il rapporto qualità - prezzo, 
fornendo sempre le informazioni più 
aggiornate per mezzo del software ICRIS 
e delle ultime tecnologie. 

Il sistema Easydry della Symach è un 
eccellente complemento alla Serie WaterBase 
900: al Crash Care Centre esso assicura 
risultato finale rapido ed ottimale. Steve 
Parking, il verniciatore più esperto al Crash 

Care Centre, afferma che il surfacer HS 8-145 
può essere applicato, essiccato e carteggiato 
in 10 minuti. “Utilizziamo l’Easydry per 
l’essiccazione della base ad acqua” - afferma 
ancora Steve- “e di norma ci vogliono 
non più di 8 minuti prima di applicare il 
trasparente che, a sua volta, viene essiccato 
in 15 minuti ed è pronto ad essere lucidato 
subito appena dopo il raffreddamento”. 
L’utilizzo del sistema Symach Easydry presso 
il  Crash Care Centre non ha portato solo 
risultati tecnici e applicativi eccellenti, bensì 
anche vantaggi economici e finanziari. Il 
sistema Symach ha costi di esercizio molto 

bassi. Lee Proctor, proprietario del Crash 
Care Centre, afferma che “l’aggiunta di 
questo nuovo sistema di essiccazione ha 
ridotto sensibilmente la bolletta del gas, 
almeno di due terzi. Inoltre non abbiamo 
più bisogno di utilizzare gli strumenti di 
cottura tradizionali”.

In due parole, la scelta di stare dalla parte 
dell’ambiente nell’attività di car refinish 
ha prodotto il duplice vantaggio di fare 
qualcosa per la preservazione dell’ambiente 
e incrementare il potenziale del profitto del 
business. 
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