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Presentacion del manual

El Certificado de Profesionalidad es el instrumento de
acreditacion, en el dmbito de la Administracion laboral, de
las cualificaciones profesionales del Catdlogo Nacional de
Cualificaciones Profesionales adquiridas a través de
procesos formativos o del proceso de reconocimiento de la
experiencia laboral y de vias no formales de formacién.

El elemento minimo acreditable es la Unidad de
Competencia. La suma de las acreditaciones de las
unidades de competencia conforma la acreditacién de la
competencia general.

Una Unidad de Competencia se define como una
agrupacion de tareas productivas especifica que realiza el
profesional. Las diferentes unidades de competencia de un
certificado de profesionalidad conforman la Competencia
General, definiendo el conjunto de conocimientos vy
capacidades que permiten el ejercicio de una actividad
profesional determinada.

Cada Unidad de Competencia lleva asociado un Médulo
Formativo, donde se describe la formacién necesaria para
adquirir esa Unidad de Competencia, pudiendo dividirse
en Unidades Formativas.

El presente manual desarrolla la Unidad Formativa UF0950:
Técnicas de reacondicionamiento y preentrega,

perteneciente al Modulo Formativo MF0123 2:
Embellecimiento de superficies,

asociado a la unidad de competencia UC0123_2: Efectuar
el embellecimiento de superficies,



del Certificado de Profesionalidad Pintura de vehiculos.
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Capitulo 1
Causas, defectos y danos de la
pintura

1. Introduccion

La administracion de pintura sobre una superficie no
acondicionada para ello provoca que esta no esté lo
suficientemente protegida del medio exterior, es decir, de
las agresiones fisicas y/o quimicas, ademas de su apariencia
antiestética. Para eliminar estos posibles problemas vy
realizar un correcto desarrollo del proceso de pintado, se
estudiaran los apartados de este capitulo.

A modo de ejemplo, factores como el tiempo de espera, la
temperatura de secado o el espesor de la pelicula de
pintura, entre otros, en conjuncién con las condiciones
dadas en el sistema en el que se desarrollara el trabajo, es
decir, la instalacion o taller, determinaran el origen de los
defectos y danos resultantes de su aplicacion.

2. Inadecuada preparacion de la
superficie

Este apartado hace referencia a la problematica que
puede acarrear el pintar la superficie de un vehiculo cuando
esta no se ha acondicionado para tal fin.



Importante

Pintar sobre una superficie mal acondicionada hace que
la adherencia de la pintura sea débil.

La experiencia determina que la aplicacion de productos
de inferior calidad en el sistema de pintado sobre
superficies bien preparadas da mejores resultados que los
obtenidos en la administracién de un sistema de pintado de
alta calidad sobre superficies mal acondicionadas. La
correcta preparacién de la superficie a pintar, mediante su
limpieza y acondicionamiento, regulada por normativa, es
crucial para una buena adherencia de la pintura.

Las acciones que pueden afectar a una superficie y los
objetivos que se persiguen con la preparacién de esta, asi
como los distintos métodos utilizados para su preparacion
seran objeto de los siguientes puntos.

2.1. Objetivos, acciones y variables
relacionadas con la preparacion de la
superficie a pintar

En este punto, se pretende conocer la importancia que
tiene usar una superficie preparada antes de su pintado.

;Por qué se persigue una buena adherencia? Para obtener
un producto final, superficie acabada o pintada, que cumpla
principalmente estos objetivos:

= Una proteccién duradera.
» La belleza de un perfecto acabado.



Una superficie no preparada lo suficientemente antes de
su pintado a través de la limpieza y el acondicionamiento
iddneo para ella no solo consigue una mala adherencia y
protege menos, sino que no obtiene un perfecto acabado,
por lo que incrementa su coste hasta alcanzarlo.

Los defectos superficiales mas comunes por la inadecuada
preparaciéon de la superficie son:

1. Crateres: se denominan asi por su parecido con estos
y son ocasionados por el desengrase inadecuado de la
superficie.

Crateres
.

2. Falta de adherencia: la carencia de cohesién entre
pintura y superficie hace que la pintura seca se
desprenda facilmente del soporte o de la capa
precedente por la presencia de agua o grasa en la
superficie, fondos en mal estado y/o lijado insuficiente.

Falta de adherencia




3. Polvo y suciedad: aparecen por la falta de limpieza
de la superficie a limpiar.

Polvo y suciedad

a Actividades

1. Buscar ejemplos de objetos cuya superficie esté
mal preparada antes del pintado, generando
desperfectos en este.

Las acciones resultantes de las agresiones fisicas y/o
quimicas por el entorno en el que habita la superficie a
pintar son, principalmente:

= Quimicas: corrosion.

» Fisicas: aranazos, marcas.

» Otras de la misma indole, fisica y/o quimica, que se
veran mas adelante (ejemplos: manchas de agua,
pulverizados, etc.).

La corrosion se define como la transformacién del acero
en 6xido de hierro por reaccién electroqguimica, debido a la
presencia de humedad u oxigeno diatdmico en el entorno en
gue habita. La corrosién destruye el acero, representando la
pérdida de su vida util.



Defecto superficial de corrosiéon

Esta destruccién del acero se incrementa si se expone a
ambientes corrosivos, sin pre-tratamiento o con pre-
tratamientos inadecuados y con largas estancias en estos
ambientes.

Efecto de la corrosion en un vehiculo

Recuerde

La corrosién destruye el material metalico si no se trata
adecuadamente.




a Actividades

2. ;Se puede dar la corrosidon en materiales
plasticos? Justifique su respuesta.

La evaluacion de determinadas variables, como el
material, la geometria, etc., condicionara la preparacion de
la superficie, asi como el sistema de pintado a utilizar
posteriormente.

@ Ejemplo

La pintura que se aplica sobre una superficie de madera
o plastico no es la misma que la utilizada sobre una
superficie de metal, de manera que la preparacién de
sus superficies antes de pintarlas no sera la misma.

Asi, las variables que determinan el procedimiento de
limpieza y el acondicionamiento a seqguir son, basicamente:

= La clase del material (resinas compuestas, metal,
madera, etc.).

= El estado superficial en que se encuentra: indicando el
grado de corrosion, capas viejas de pintura, etc.

= El valor econdmico de la operacién: considerando el
tamano de las piezas y su geometria.

» La clasificacién de ambientes donde se encuentran las
estructuras.

2.2. Métodos que permiten preparar la
superficie a pintar



Dependiendo de las variables que afecten a la superficie,
se usaran diferentes métodos, que pasan a verse a
continuacién.

Desengrase

Eliminacién por completo de cualquier grasa de la
superficie, empleando comunmente la limpieza con
desengrasantes al disolvente o0 acuosos, siendo las
caracteristicas que deben poseer los disolventes:

= Alto poder solvente de grasas.
= Suficientemente volatil.
= Baja toxicidad.

La limpieza utilizando disolventes se puede realizar de
varias maneras:

= Empleando trapos empapados, renovados a menudo y
rociados con disolvente limpio, siendo esta forma la
mas habitual.

= Mediante pulverizacién.

= Por aspersion.

= A través de la inmersién en fase vapor.



Desengrasante para carroceria

La limpieza con desengrasantes acuosos puede realizarse
mediante un lavado con agua a muy alta presién (750-
1.000 kg/cm?2 con un consumo a la hora de 4.000 I). Elimina
sales, 6xido, grasa, viejas pinturas, etc.

Limpieza manual y mecanica

Eliminacién (no total) del 6xido, cascarillas de laminacidén
poco adheridas o pinturas viejas, mediante:

= Cepillado-rascado con cepillos de alambre o puas de
acero. Empleo de la norma UNE EN ISO 12944-4, en sus
grados de su preparacion superficial primaria, que son
St2 y St3, los cuales hacen referencia, gradualmente, a
la intensidad de su limpieza:

o St2: limpieza mas liviana que la St3, elimina
herrumbre, recubrimientos de pintura, cascarilla de
laminacién y la materia extrana que esté
débilmente adherida. La superficie resultante debe
mostrar un aspecto metalico.



o St3: este tratamiento elimina las mismas materias
que el anterior, solo que de forma mas intensa, de
manera que la superficie resultante aparece con un
brillo metadlico mdas pronunciado, debido a una
mayor erosion.

= Lijado del metal: su correcta aplicacion y el tiempo
gastado en la operacién destacan su importancia. Su
empleo puede realizarse manualmente o a través de
discos abrasivos, teniendo en cuenta que:

o Puede hacerse al agua o en seco. El método mas
empleado es en seco, porque disminuye los tiempos
de trabajo, confiriéndole la calidad adecuada.

o La gama granulométrica que poseen las esponjas o
almohadillas las hace aptas para diferentes usos. En
funcién de sus aplicaciones, estas son de
granulometria media, fina, superfina, ultra-fina y
micro-fina.

Lijado de bordes con disco abrasivo

a Aplicacidn practica




Dentro del taller de pintura, un companero le
dice que lije y prepare para el pintado una zona
que él previamente ha enmasillado. ;Cual es el
proceso a seguir?

SOLUCION

Se intenta la aplicacién con disco, pero no es posible,
ya que la zona es pequena y se tiene un espacio
limitado, lo que dificulta una buena calidad de lijado,
unido a las aristas o nervios que le dan la forma a la
pieza, que se podrian deformar con la aplicacién del
lijlado con disco. Lo mas idéneo seria, por tanto, el lijado
manual en seco vy, para ello, se utilizaria una esponja de
tipo medio, con la que se quita todo el exceso de
material. Seqguidamente, se utiliza una de tipo fino para
eliminar el rayado y, debido a que se va a aplicar una
pintura de acabado, se aplica un lijado superfino.

Chorreado

Procedimiento mas eficaz de limpieza, eliminando
herrumbre, cascarilla, restos de soldadura, aceites, etc., a la
vez que consigue la rugosidad idonea que favorece la
adherencia de las capas de pintura.

El chorreado se realiza mediante el bombardeo sobre la
superficie de materiales abrasivos, como granalla de acero,
abrasivos sintéticos, etc., que se lanzan a gran velocidad
por aire comprimido.

Existe la especificacion SIS-055900, norma sueca que se
adopta para su realizacién, la cual describe los diferentes
grados de preparaciéon con este método, atribuyéndose a
cada uno de ellos la siguiente intensidad:



= Sa 1 o chorreado ligero: elimina la cascarilla de
laminacidn, la herrumbre y los recubrimientos de
pintura y la materia extrana débilmente adherida.

= Sa 2 o chorreado cuidadoso: igual al Sal, excepto
gue cualquier contaminacién residual debe quedar muy
adherida y que la superficie debe quedar de color
grisaceo.

= Sa 2%2 o chorreado muy cuidadoso: igual al
anterior, con posibles manchas en forma de franjas o
circulos ocasionados por trazas de contaminacién,
quedando una superficie casi blanca.

» Sa 3 o chorreado exigente: igual al anterior,
quedando la superficie metalica final de color blanco
uniforme.

3. Incorrecta mezcla, aplicacion y
secado

Por lo general, un defecto en concreto no suele ser
producido por una Unica causa, Si no que puede ser
producido por varias causas, ya sean estas de forma
individual o combinada.

Una mala mezcla en la preparacion de la pintura puede
dar lugar a un agrietamiento de la pintura. Este
agrietamiento se puede dar bien durante su aplicacién o
bien durante su secado.



Pintura agrietada

Por otro lado, la utilizacién de disolventes, ya sean estos
demasiado rapidos, demasiado lentos o bien inadecuados
con el producto, puede dar lugar a una gran variedad de
defectos, como la piel de naranja, hervidos, velados, etc.

Hervido de pintura

Con respecto a la aplicaciéon de pintura, cabe destacar
los siguientes defectos:

= Piel de naranja: consiste en la aplicacién excesiva
por pasada o bien en una aplicacion a una distancia
demasiado corta.



Piel de naranja

= Descuelgues: se producen, entre otras causas, por
una aplicacion excesiva de producto en superficies
verticales.

Descuelgues

= Arrugados: producidos por la aplicacidon de capas
demasiado gruesas.



