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  Dedicado a Andrés y Rebeca


  Presentación del manual


  El Certificado de Profesionalidad es el instrumento de acreditación, en el ámbito de la Administración laboral, de las cualificaciones profesionales del Catálogo Nacional de Cualificaciones Profesionales adquiridas a través de procesos formativos o del proceso de reconocimiento de la experiencia laboral y de vías no formales de formación.


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


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


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


  El presente manual desarrolla la Unidad Formativa UF0956: Igualación y preparación de superficies,


  perteneciente al Módulo Formativo MF0122_2: Preparación de superficies,


  asociado a la unidad de competencia UC0122_2: Realizar la preparación, protección e igualación de superficie de vehículos,


  del Certificado de Profesionalidad Pintura de vehículos.


  Capítulo 1


  Comparación de los procesos de pintado: fábrica-reparación


  1. Introducción


  Una de las fases más importantes para conseguir en el vehículo una duración elevada es la de pintado, compuesta por diferentes productos que se encargan de proteger de la oxidación y la corrosión a la estructura metálica que sirve de soporte a todos los elementos que lo componen.


  En la fabricación-montaje de los vehículos en las factorías automovilísticas, los procesos de protección para la pintura de acabado se efectúan de manera automática, a diferencia de los que se realizan en la reparación, que necesitan la mano experta del operario, ayudado de herramientas específicas.


  La electroforesis catódica permite la deposición de pinturas de protección en las partes metálicas de la carrocería, realizadas por electroquímica.


  También se deben realizar otras protecciones en algunas zonas del vehículo, debido a las condiciones de utilización por las diferentes vías de circulación.


  La aplicación de la pintura final sobre las diferentes capas de protección asegurará, tanto en la fabricación como en la reparación, que las inclemencias meteorológicas no afecten a la estructura metálica del vehículo a motor.


  En los trabajos de pintura, las protecciones personales son obligadas para mantener unos niveles de salud aceptables en los operarios, ya que los peligros de intoxicación que se pueden presentar son elevados.


  2. Características del pintado en fabricación


  El objetivo fundamental de la pintura de un vehículo es proteger contra las posibles oxidaciones (en medio aéreo) y corrosiones (en medio acuoso) que se pueden producir, para lo que es absolutamente fundamental garantizar no solo que se cubren todas las superficies, sino que estas se adhieren de manera correcta, evitando así el desprendimiento de alguna parte de este recubrimiento.
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  Nota


  El color del vehículo es el primer punto que se observa, ya que es el reclamo más importante a la hora de la posible venta.


  


  Después del ensamblado de las piezas y su unión por medio de soldadura, el conjunto se somete a la protección de la pintura, siendo esta solo una de las fases de que consta la fabricación del vehículo a motor.


  Los pasos del proceso de pintado son la limpieza y el desengrasado, el fosfatado, el pasivado, el secado, la cataforesis, la aplicación de otras protecciones, el aparejado y el acabado.


  2.1. La pintura en la cadena de producción


  La fase de pintura, de la que trata este manual, es solo una de las etapas de que consta una cadena de producción-fabricación-montaje-venta de los vehículos a motor, ya sean turismos, furgonetas, vehículos mixtos, camiones, ciclomotores, motocicletas o cualquier otro vehículo a motor que se fabrique en serie.


  Las etapas más importantes del proceso de fabricación de vehículos se pueden resumir en:


  
    	
Recepción: camión o ferrocarril.


    	
Embutición: prensas para chapa de acero.


    	
Soldadura: eléctrica, por medio de robots, realizando cordones lineales y por puntos de resistencia.


    	
Pintura: lavado, fosfatado, cataforesis, aparejado, acabado, encerado de cavidades.


    	
      Montaje de componentes:

      
        	Estructura: chasis y carrocería.


        	Elementos principales: motor, caja de cambios, embrague, diferencial, palier, amortiguación, seguridad.


        	Elementos auxiliares: electricidad, mandos, habitáculo.


        	Elementos movibles: tren de rodadura, puertas, asientos.

      

    


    	
Control final: arranque, funcionamiento, frenado.


    	
Retoque: sistemas generales, pintura, limpieza.


    	
Almacén: en superficie abierta.


    	
Distribución: camión o ferrocarril.
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  Actividades


  1. ¿Alguna fábrica de vehículos se encuentra cerca de su ciudad? Buscar la situación de ellas en la geografía española. Es muy bueno saber dónde está el futuro trabajo.


  


  Un posible esquema de distribución en planta para una factoría de fabricación-montaje de vehículos a motor puede estar compuesto por las fases anteriormente indicadas.
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  Actividades


  2. Existen numerosos vídeos en Internet sobre el montaje de vehículos en las cadenas de producción. Visionar algunos de ellos para entender el porqué del orden en el montaje.


  


  
  Proceso de fabricación-montaje de vehículos
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  Recepción


  Mediante camión o ferrocarril, se recibe la materia prima inicial, que se transforma para formar parte del producto. Además, en este punto se reciben los componentes que los proveedores externos suministran a la cadena, que son los elementos que se montarán.


  Embutición


  En el proceso, la chapa de acero se transforma por medio de prensas y láseres que cortan y dan la forma necesaria a las piezas por embutición y plegado.
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  Sabía que...


  La chapa de acero o aluminio que se utiliza es de casi 1 mm (0,8), aunque puede variar, dependiendo del elemento estructural o la zona del chasis o la carrocería de que se trate.


  


  La chapa se coloca en la banca fija de la prensa, que dispone de un cabezal móvil que desciende, haciendo que se deforme la pieza por la presión de la prensa, adoptando las formas del molde inferior.
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    Pieza de chapa embutida en la prensa hidráulica

  


  Soldadura


  La unión de las diferentes piezas de acero o aluminio se realiza por soldadura eléctrica y por resistencia eléctrica (por puntos), en la que unos robots tienen programados los movimientos y las acciones necesarias. En algunas factorías, se siguen empleando operarios que realizan el acople de las pinzas de soldadura de manera manual.
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    Soldaduras robotizadas del chasis
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  Actividades


  3. ¿Qué es la soldadura por puntos? Buscar información en Internet y comprobar qué curioso y sencillo es este método.


  


  Pintura


  En esta fase, muy importante en la conservación de la vida útil del vehículo, se realizan las operaciones de lavado (desengrasado), fosfatado, cataforesis, aparejado, acabado y encerado de cavidades.


  El orden de algunas fases en el proceso de pintura puede variar según la empresa, siempre dependiendo de la infraestructura que se tenga.


  Montaje de componentes


  Paso a paso, se van uniendo los diferentes elementos de que consta el vehículo, realizando los operarios y los robots los movimientos de manera secuencial y ordenada para emplear el menor tiempo necesario para las uniones. Las hojas de proceso indican el orden de las operaciones y las referencias de los elementos que se deben montar en cada puesto, dependiendo de la cadencia de vehículos a montar en cada jornada laboral de producción.


  Los elementos a montar en los vehículos van desde los esenciales para el soporte de otros, los que lo hacen moverse, los que proporcionan comodidad y los que tienen cierta flexibilidad de adaptación para los ocupantes, sin olvidar los que hacen de contacto entre el propio vehículo y la vía de circulación:


  
    	
Estructura: chasis y carrocería. Son los elementos estructurales y sobre ellos se atornillan los otros elementos de que consta el vehículo a motor.


    	
Montaje de elementos principales: motor, caja de cambios, embrague, diferencial, palier, amortiguación, seguridad. Estos elementos son fundamentales para el funcionamiento y la verificación de seguridad en la conducción, como pueden ser los cinturones de seguridad, el airbag, los frenos y la suspensión.
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    Montaje de elementos en el vehículo

  


  
    	
Montaje de elementos auxiliares: electricidad, mandos, habitáculo. Elementos que proporcionan confort en la conducción, a la vez que son un reclamo para la venta final del vehículo, como pueden ser el movimiento de los faros, el control de estabilidad ESP, equipos de sonido, elevalunas eléctricos, etc.


    	
Montaje de elementos movibles: tren de rodadura, puertas, asientos. Son los últimos elementos que se unen a la estructura del vehículo, los cuales se han podido montar previamente en otras cadenas secundarias de montaje de componentes o venir ya preparados por proveedores externos.

  


  Control final


  Antes de que el vehículo abandone los puestos de montaje de elementos, es esencial realizar controles del buen funcionamiento, además del aspecto externo correcto para la venta:


  
    	
Arranque, funcionamiento, frenado: se revisan los elementos mecánicos y eléctricos a la vez que se verifica que los elementos se encuentran en condiciones de ser utilizados con seguridad.

    Importante: No se debe olvidar que un vehículo, al desplazarse, puede producir accidentes en las vías de circulación que afectan a los que circulan en otros vehículos y a los propios ocupantes.


    	
Retoque: sistemas generales, pintura, limpieza. Es la última revisión en las que se cuidan los detalles visibles, para dejarlos perfectamente preparados para la venta en el concesionario.

  


  Almacén


  Es el lugar donde se sitúan los vehículos que están preparados para la distribución. Son grandes superficies que se encuentran cercanas a las naves de montaje.


  Normalmente, se realiza el almacenamiento al aire libre, en zonas abiertas donde se puedan realizar movimientos de los vehículos sin dificultad.


  Existe siempre un stock de vehículos ante la posibilidad de pedidos urgentes o de última hora que se puedan realizar.
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    Almacén de vehículos al aire libre

  


  Distribución


  Es el último punto en la cadena de producción-fabricación-montaje de vehículos en la industria automovilística, siendo normalmente empresas externas las que realizan estos trabajos.


  La carga se debe realizar optimizando el número de vehículos que se transportan, ya sea sobre camión o sobre ferrocarril. Se utiliza un puerto de carga especialmente diseñado.


  El transporte se realiza hacia los concesionarios de venta, donde se realiza la recepción para la posterior venta directa al cliente final.
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    Transporte de vehículos en la distribución
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  Actividades


  4. Contarle a un amigo o familiar las diferentes fases de la cadena de montaje de vehículos. Servirá, para acordarse mejor, imaginarse además el vehículo desplazándose en la cadena.


  


  2.2. Lavado y desengrasado


  Es muy importante que tras las operaciones de embutición, ensamblado y soldadura de anteriores fases en el montaje del vehículo, los posibles restos medianos o pequeños, como virutas, polvo y grasas, sean eliminados de las superficies para conseguir un proceso de protección y pintado lo más correcto posible.


  La forma más sencilla de eliminar la suciedad es la aspersión de productos de alto poder desengrasante, mediante la cual se arrastran los restos indeseables.


  La presión a la que se emiten los productos puede ser mediana o alta, siempre dependiendo del tipo de vehículo. La utilización de disolventes, que hasta hace poco tiempo realizaban un trabajo rápido de desengrasado, se ha abandonado por razones medioambientales, lo que ha hecho que el desarrollo de nuevos productos desengrasantes lleve consigo una mayor seguridad y salud en los operarios, que encontraban riesgos de intoxicaciones con ellos.


  Además de la aspersión, existen otros métodos, como la inmersión total del chasis-carrocería del vehículo en unas grandes cubas que contienen el compuesto líquido-desengrasante, en las que se realiza una agitación que facilita el arrastre del polvo y la suciedad.


  El lavado y desengrase es necesario realizarlo en varios pasos:


  
    	Humidificación.


    	Aplicación del producto desengrasante.


    	Limpieza con agua osmotizada de la red de agua potable.


    	Secado, en el que se eliminan todos los productos volátiles que son necesarios en la aplicación de los desengrasantes.

  


  Realizar estos trabajos con agua caliente facilita enormemente la rapidez y eficacia del desengrase y la limpieza en general.


  Siempre que se realiza una fase del proceso para la pintura final, se debe dejar preparada para la siguiente. Una buena limpieza y desengrasado facilitará el posterior proceso de fosfatado y pasivado de protección anticorrosivo.


  Algunas empresas de fabricación de vehículos utilizan baños de sales de titanio, que favorecen que la capa de fosfatado y pasivado sea más compacta, consiguiendo igualmente una mayor uniformidad, por los cristales que se forman en este tratamiento.
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  Actividades


  5. Para acordarse de las fases de limpieza, la próxima vez que se pase por una gasolinera, acercarse al túnel de lavado manual y observar las instrucciones de empleo.


  


  2.3. Tratamientos superficiales de los metales


  En general, estos tratamientos se realizan en las piezas metálicas para aumentar su resistencia al desgaste, corrosión y oxidación y también para resaltar el acabado.


  Para aplicar los tratamientos superficiales y antes del recubrimiento, se debe efectuar la limpieza o decapado (eliminación de la capa superficial de laminación, óxido u orín).


  Tratamientos por transformación superficial del metal


  Con el tratamiento de anodización, se consigue modificar la composición de la capa más externa del material, protegiéndolo de las oxidaciones que se pueden producir al contacto con el ambiente.


  Se efectúa sobre el aluminio, formándose una capa superficial de óxido, llamada alúmina, realizada por procesos electroquímicos.


  Se pueden conseguir en la actualidad diferentes colores en la superficie (rojo, azul, verde, gris perla).


  Tratamientos por revestimientos metálicos


  Se utilizan tratamientos de electrólisis, en los que se aplica electricidad de corriente continua (CC) en un baño, con dos electrodos, positivo (ánodo) y negativo (cátodo), de modo que, al descomponerse el material en las cargas eléctricas de un signo, estas son atraídas hacia el otro material, formando una fina capa de recubrimiento.


  De esta forma, a través de la disolución o baño, se consigue transferir el material de protección, llamado ánodo de sacrificio, hasta la pieza que se pretende proteger superficialmente para la oxidación o corrosión.


  
  Proceso de electrólisis

[image: image]



  En la anterior imagen, se puede ver el proceso de electrólisis con un ánodo de sacrificio de cobre, el cual, al paso de la electricidad de corriente continua que genera la pila, con los conductores y en presencia de un baño de sulfato de cobre, se deposita en el metal a recubrir (cátodo).


  Protección catódica


  Existen dos tipos de protección catódica:


  Niquelado


  Se utiliza en el recubrimiento de no metales y metales (hierro y acero, cobre, aluminio, cinc) con níquel, por medio de electrólisis. Se consigue una elevada resistencia al desgaste y a la corrosión.
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    Elemento niquelado

  


  Cromado


  El cromo es un metal que se utiliza fundamentalmente para el recubrimiento de metales como el acero, en procesos electrolíticos de galvanotecnia. Se consigue una elevada resistencia al desgaste, al rayado, a la penetración y a la corrosión. Con este tratamiento, se mejora en mucho grado el coeficiente de rozamiento (μ).


  Protección anódica


  También existen dos tipos:


  Galvanizado


  Es un recubrimiento del acero con cinc. Con este procedimiento, se evita la corrosión en la pieza que se protege, ya que, al contacto con el aire del ambiente, el óxido queda en la capa galvanizada. Se realiza por inmersión de la pieza en un baño de cinc fundido.


  A este tipo de protección también se le puede llamar cincado.
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  Sabía que...


  La ciencia que estudia y realiza los galvanizados es la galvanotecnia, encontrándose diferentes procesos: en frío, en caliente, por pistola, por laminación y la anteriormente descrita por electrólisis.


  


  Estañado


  Es otro método de recubrimiento de metales (férricos, cobre, aluminio, cinc y sus aleaciones). Se realiza por inmersión en un baño de estaño fundido. Se emplea, como en el caso del galvanizado, en la protección contra la corrosión del metal base.


  [image: Image]


  Actividades


  6. Elaborar un esquema de los diferentes tratamientos que se realizan en los metales para protegerlos de la oxidación y/o la corrosión.


  


  2.4. Fosfatado y pasivado


  En los vehículos a motor, el tipo de protección contra la oxidación o corrosión que se utiliza es el fosfatado, mediante el que se consigue que la superficie metálica del chasis o carrocería sea atacada y forme automáticamente una capa microcristalina de protección a base de fosfato de cinc. Es decir, para que el metal base se transforme, se realiza a conciencia un ataque que hace que el acero forme una capa de protección propia.


  Con este tratamiento, se consigue una completa protección al existir numerosísimos recovecos entre las diferentes chapas que forman la estructura metálica del vehículo.


  Se procede al baño completo del chasis o carrocería (estructura) en una cuba de dimensiones adecuadas en la que el ácido fosfórico y el fosfato de cinc, junto con otros acelerantes y aditivos, realizan el trabajo de ataque al material base a unas temperaturas de entre 40–60 °C durante 1 min o 1½ min de tiempo. Se obtienen espesores de 2 micras.
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  Nota


  Una micra (μ) equivale a una milésima de milímetro.


  


  La introducción de la estructura en el proceso continuo de la fabricación de vehículos se realiza haciéndola descender hasta que se introduce en la cuba de baño en superficie, de manera que el tiempo de fosfatado estará siempre en función de la velocidad de movimiento de la cadena de montaje, pero siempre realizando el tratamiento con los segundos de inmersión necesarios para conseguir un correcto tratamiento.
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    Introducción del vehículo en la cuba de fosfatado

  


  La capa de fosfato que se forma después de la inmersión es insoluble, a la vez que no conduce la electricidad. Esta es la razón fundamental del tratamiento de fosfatado, ya que así la corrosión no se produce, al no existir movimiento de partículas eléctricas sobre el chasis o la carrocería tratada.


  El tratamiento siguiente es el pasivado, que se encarga de aumentar la adherencia del tratamiento de fosfatado.


  Se realiza, según cada empresa, mediante otro baño o mediante aspersión del chasis o carrocería con soluciones a base de cromo trivalente o sales de circonio (Zr), que eliminan la posibilidad de corrosión en las partes metálicas que se han tratado.
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  Actividades


  7. Observar vídeos en Internet de las fases de protección de las carrocerías en la fabricación. Son muy interesantes.


  


  Siempre, tras estos tratamientos, es necesaria una nueva limpieza con agua potable de la red (osmotizada), realizada en este caso por aspersión, ya sea manualmente por operarios, por aspersores-pulverizadores robotizados colocados en el proceso continuo de la cadena de montaje o mediante otras cubas en las que se baña de nuevo la estructura del vehículo.


  El secado de las superficies de la carrocería es necesario para que la humedad presente no influya en la siguiente fase de protección.


  Es necesario indicar que la capacidad de inversión en bienes de equipo que las grandes cadenas de producción de vehículos a motor realizan siempre depende de la propia política de la empresa automovilística. Por ello, las diferentes fases que se realizan en la larga cadena de montaje pueden disponer de cubas de inmersión o aspersores en cada punto, realizados igualmente con más maquinaria robotizada que operarios especializados.


  2.5. Electroforesis catódica


  Este proceso electroquímico está basado en el desplazamiento de las moléculas que se encuentran en una solución acuosa, las cuales se encargan de recubrir exteriormente el elemento a proteger.


  De esta forma, el baño (electrolito) contiene moléculas de pintura de protección que se desplazan por la corriente eléctrica hasta el elemento que se pretende proteger-pintar.


  Este proceso de electroforesis catódica está basado en el efecto de la electrodeposición.


  Anteriormente, ya se indicó el método que utiliza la galvanotecnia para los recubrimientos de los metales. En el caso de la electrodeposición, el proceso consiste en que los iones de recubrimiento, que se encuentran en el propio líquido electrolito (sales), se desplazan hasta el material a recubrir. La placa denominada ánodo está compuesta por el mismo material del electrolito y aporta iones al baño, a la vez que este se va depositando en el cátodo.


  La característica fundamental de este trabajo de recubrimiento está en la tensión eléctrica que se utiliza y en el tiempo durante el cual el proceso se realiza. Se pueden conseguir diferentes niveles de deposición en la pieza a recubrir en cuanto a calidad, adherencia y velocidad.


  
  Proceso de electrodeposición
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  Definición


  Ión


  Átomo o agrupación de átomos que, por pérdida o ganancia de uno o más electrones, adquiere carga eléctrica.


  


  En la electroforesis, el baño electrolítico es el que contiene las moléculas de pintura que se transportan, gracias a la corriente eléctrica, hasta el elemento a proteger, que en estos casos es la estructura del vehículo (chasis o carrocería).
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  Definición


  Molécula


  Unidad mínima de sustancia que conserva sus propiedades químicas. Puede estar formada por átomos iguales o diferentes.


  


  2.6. Sellado y protección cataforésica


  En la práctica de protección de los chasis o carrocerías de vehículos a motor, el sellado de todas y cada una de las diferentes partes de que consta es una actividad muy importante, ya que, por cualquier punto no protegido, puede empezar el proceso de oxidación y/o corrosión, desplazándose posteriormente a todo el elemento metálico.


  Es por ello que se realizan tratamientos, que en principio pueden parecer costosos, que dotan a la estructura de la protección necesaria durante al menos 10 años.


  Protección cataforésica


  El sellado de las juntas metálicas se realiza mediante el procedimiento de la protección cataforésica, basado en los anteriores procesos de electrodeposición y electroforesis catódica.


  En este caso, que se realiza en la fase de pintura de la cadena de producción-montaje de vehículos, el chasis se introduce a lo largo de su camino en unas cubas que contienen las moléculas o partículas de pintura anticorrosiva que se quiere depositar.


  La carrocería se encuentra conectada al polo negativo de la pila de corriente continua (CC) por medio de unas pinzas o soportes que la sostienen dentro de la cuba. El otro polo eléctrico (ánodo positivo) cierra el circuito de paso de la electricidad. Las partículas de pintura de protección cargadas positivamente se desplazan hacia el polo negativo conectado en el chasis o carrocería del vehículo.


  
  Proceso de electroforesis catódica en el chasis
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  En este proceso de cataforesis, por medio de la electricidad se desplazan las moléculas de pintura de protección del baño electrolítico hacia el chasis del vehículo, dotándolo de una protección que puede variar en espesor, dependiendo del voltaje de la corriente eléctrica y del tiempo durante el cual este se encuentra sumergido en la cuba.


  La tensión eléctrica que se emplea en el proceso de cataforesis es variable, pero se aproxima a los 400 V como máximo. Es importante apuntar que, a la vez que las partículas de pintura cataforésica se van depositando en el vehículo, el chasis pierde conductividad eléctrica, frenando por tanto la deposición de moléculas o partículas. Este proceso se detiene cuando se consiguen espesores de 18 a 20 micras. Los tiempos de baño suelen estar comprendidos entre los 2 y los 4 min, siempre dependiendo del nivel de protección que cada empresa elija, así como de la complejidad de los elementos del chasis o carrocería de que se trate.
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  Recuerde


  Durante el paso del chasis por la cuba, la deposición es mayor al inicio, lo que hace que se deba disminuir la tensión eléctrica cuando este está abandonando el baño, para conseguir que la electrodeposición se realice de manera uniforme en todas las superficies.
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  Actividades


  8. Existe una forma para conseguir que todas las zonas del chasis estén tratadas de manera uniforme. Pensar en ello y, si no se consigue imaginar, buscarla en Internet. Existen vídeos.


  


  La función de la cataforesis, una vez se ha realizado el recubrimiento de protección en fosfatado, es la de protección anticorrosiva.


  Para terminar el proceso, las carrocerías han de lavarse con agua desionizada para que no se altere la deposición electroquímica que se ha realizado en la cataforesis. Esto se puede realizar en varias fases, dependiendo del nivel que se requiera.


  El secado de las gotas que se encuentran a la salida de la cuba es una fase muy importante al final del proceso de cataforesis, ya que el posterior horneado y sellado final no debe estar influido por la humedad de procesos anteriores.


  El chasis del vehículo es depositado sobre una plataforma en movimiento que se apoya sobre un rodillo que báscula, permitiendo el escurrido total de las gotas, primero delanteras y después traseras, con la ayuda de chorros de aire caliente superior e inferior, que se adicionan a lo largo del camino.


  
  Secado del chasis en fabricación
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  De esta forma, ya está el chasis preparado para el primer proceso de horneado, en el que la pintura anticorrosiva de fosfatado y cataforesis se adhiere completamente a la estructura del vehículo. Se puede disponer de uno o dos hornos en el camino continuo del proceso.


  Se realiza a una temperatura de 180 ºC durante 10 o 20 min, en hornos que están situados en el camino continuo de la cadena de montaje de vehículos. No se debe introducir la carrocería en el horno hasta que esté completamente seca, ya que el choque térmico que se produciría dañaría completamente los materiales de protección que se han ido adhiriendo en el proceso.


  Otras protecciones (sellado)


  Se trata de tratamientos que ayudan y confirman la protección general realizada en el fosfatado y la cataforesis, para evitar el ataque de la corrosión en la carrocería.


  Entre las diferentes piezas metálicas (acero o aluminio) que se unieron mediante soldadura eléctrica en cordones o por puntos, pueden existir aún puntos en los que el ataque del ambiente atmosférico y la humedad puede llevar a la oxidación y corrosión.


  Los bajos del vehículo también se encuentran sometidos a las inclemencias atmosféricas, incluso a veces más que en la zona superior y lateral, debido en gran parte a la suciedad que se presenta en el camino de rodadura y en las diferentes superficies sobre las que se transita.


  Las vibraciones que se generan por el normal funcionamiento de los vehículos hacen que estas juntas puedan estar sometidas a esfuerzos mecánicos que permiten el paso de materiales que producen oxidaciones. Se emplean masillas plásticas que protegen de las gravillas al elemento metálico de la estructura del vehículo, dotándole a la vez de cierto grado de aislamiento sonoro entre los paneles que conforman el chasis.
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    Sellado de protección en el guardabarros

  


  Es, por tanto, necesario realizar este tipo de protecciones para conseguir que el conjunto esté del todo protegido contra oxidaciones y corrosiones.


  Todos estos procesos mecánicos, eléctricos y químicos, muy desarrollados en la actualidad, permiten unos niveles de protección en los vehículos muy superiores a los que se conseguían cuando se realizaban manualmente.
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  Nota


  Las inversiones económicas en las instalaciones están del todo justificadas por el nivel de calidad que se requiere actualmente en el mercado de la automoción, debido a la gran competitividad que existe entre los diferentes fabricantes de vehículos a motor.
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  Aplicación práctica


  Durante esta semana, debe realizar los trabajos de protección de los guardabarros delanteros del vehículo en la cadena de fabricación-montaje de vehículos tipo turismo.


  Indique qué material y cómo se aplica este en la chapa que se encuentra alrededor de las ruedas.


  SOLUCIÓN


  El material a emplear será el sellador especial que proporciona la empresa.


  Se trata de un producto que se aplica por medio de una brocha, tomándolo del recipiente y pintándolo en las zonas que se necesitan. Las operaciones necesarias serán:


  
    	Comprobar que el material está correcto en cuanto a fechas de caducidad o desperfectos del envase.


    	Leer las instrucciones de empleo, si no se le han indicado o no se han entrenado estas anteriormente.


    	Abrir el recipiente y tomar con la brocha del tamaño adecuado una cantidad moderada de producto, evitando su caída en el suelo.


    	Ponerlo manualmente en varias pasadas y capas sobre las superficies a recubrirproteger.


    	Comprobar que no existen superficies sin cubrir.


    	Colocar la brocha y el recipiente en lugar seguro para siguientes utilizaciones, evitando que se produzcan caídas al mismo o a distinto nivel.


    	Colocar los materiales deteriorados o acabados en el contenedor adecuado para su reciclado.


    	Preparar el siguiente material para el próximo vehículo.
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  Actividades


  9. ¿En qué otros puntos del coche habría que realizar sellados de protección además de en los guardabarros?


  


  2.7. Aparejado


  Para continuar con el proceso, en este punto ya es necesaria la intervención de los operarios que realizan la revisión de los posibles defectos que se han podido producir en las fases anteriores.


  Un suave lijado manual de la superficie, aunque con la ayuda de maquinaria de tipo orbital, que gira sobre las superficies de la carrocería, es recomendado para que el posterior aparejo quede perfectamente adherido y sirva de base para el proceso final de pintado.


  Se debe realizar también una limpieza para eliminar de las superficies el polvo que se ha producido.


  El aparejo realiza la función de sellador entre la capa de pintura cataforésica y la pintura de acabado. Contiene disolvente acrílico que facilita su aplicación sobre la estructura del vehículo.


  La aplicación del aparejo en la fabricación es de tipo electrostático, en el que el producto se atomiza en finas gotas cargadas positivamente (+), sobre la estructura (chasis o carrocería) del vehículo, que se encuentra con carga negativa (−). Los robots realizan la emisión del aparejo, dejando los remates, en las zonas de difícil acceso para los operarios, que los realizan manualmente con pistola aerográfica. En estas operaciones de aparejado, se consiguen espesores cercanos a las 50 micras.


  El secado de toda la carrocería en el horno, a una temperatura de entre 135 y 165 ºC durante 10–20 min, se realiza una vez aplicado el aparejo y comprobado que todos los recovecos están protegidos, mediante la observación rigurosa por parte del operario.
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    Aplicación del aparejo en la fabricación

  


  Siempre se puede realizar un último lijado suave y una limpieza general del chasis, ya que los desperfectos que ahora se tengan por falta de control repercutirán negativamente en el funcionamiento de la pintura final de acabado, que se está persiguiendo desde el inicio del proceso de pintado del vehículo.
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  Aplicación práctica


  En la fábrica de montaje de automóviles donde ha sido contratado, están llevando a cabo la Certificación IS0, en la que deben escribirse todas las operaciones que normalmente realiza durante su jornada laboral.


  Realice una breve lista del material de aplicación y los movimientos que realiza en el puesto de trabajo.


  SOLUCIÓN


  Materiales de aplicación: pistola aerográfica de aspersión conectada al equipo de aire comprimido, compuesta de mango, gatillo y depósito de pintura superior. La mezcla de aire-pintura se realiza en la propia pistola.


  Movimientos en el puesto de trabajo:


  
    	Colocación de la pistola aerográfica a la distancia adecuada.


    	Aspersión de pintura en la zona a recubrir.


    	Movimientos certeros y con seguridad en las zonas a pintar.


    	Desplazamientos del brazo-pistola de un lado a otro, a la velocidad necesaria para conseguir una adecuada protección.


    	Identificación de los posibles desperfectos que se encuentran en el chasis tratado.


    	Informes al encargado sobre el trabajo realizado y los posibles desperfectos con los que el vehículo abandona el puesto.
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