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PULIDO

El pulido es un tratamiento superficial de las
piezas, preliminar al acabado (bafios y barnizado),
consistente en la eliminacién de las huellas de mecarii-
-zado o entallado para conseguir una mejor y mis
homogénea fijacién del recubrimiento metalico.

Dicha operacion suele realizarse con posteriori-
dad al mecanizado, aunque en algunas ocasiones co-
mo en el caso de las piezas obtenidas por fundicién
inyectada, el pulido puede realizarse antes de la meca-
nizacion. Asimismo, cuando la decoracion de la pieza
asi lo requiere, despusés de recubrirla metdlicamente,
se efectia un segundo pulido al objeto de obtener
distintas tonalidades y contrastes en zonas determina-
das.

El pulido se realiza generalmente en pulidoras
de pedestal, aplicando la pieza contra cepillos de cer-
da o contra muelas de pafio que pueden ser de lona,
algodén, cuero o fieltro, endurecidos con una pasta
compuesta por una mezcla de polvo abrasivo y aste-
arina o parafina. Igualmente, puede efectuarse en
bombos de pulir obteniendo el pulido por friccién de

las prezas con bolas de acero u ObjetOS Ceramucos. Bateria de paddidiras o dispositirg deavpiran o bocal,
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Los tipos de decapado mds utilizados son el
quimico, en el que las piezas son sumergidas en solu-
ciones de dcidos inorgdnicos, generalmente sulfiirico y
nitrico, eliminando los dxidos o hidréxidos superfi-
ciales y. el decapado electrolitico en el que las piezas
a tratar se colocan en bastidores y se conectan como
dnodo o citodo a una corriente continua y en algunos
¢asos, a una corriente alterna, utilizando como bafio
soluciones de dcidos clorhidrico, sulfirico, su sales y
disoluciones alcalinas.

Desengrasado

Es un proceso que tiene por objeto eliminar de
la superficie del metal las grasas, aceites o pastas de
pulir.

Los tipos de desengrase mds utilizados son:

1%) Desengrase con disolventes. Corsiste en su-

; mergir las piezas a desengrasar en una cuba de disol-

vente liquido (tricloroetileno o percloroetileno) en
caliente y con recuperacién de los vapores desprendi-
dos. v

29 Desengrase quimico. El metal se sumerge en
un bafio de disolucién alcalina con temperaturas de
trabajo de 50 a 100°C. La eliminacién del producto
graso de las piezas, se efectia por saponificacion.

39 Desengrasado electrolitico. Las piezas a de-
sengrasar constituyen el citodo, siendo el dnodo de
hierro niquelado, niquel puro -o carbon de retorta.
Como bafio se utiliza una solucién de sosa carbonato
y cianuro de sodio, afiadiéndose cianuro de cobre pa-
ra controlar el desengrase.

Nigquelado. Cromado, Plateado y Dorado

Las piezas, tras haber sido sometidas a los trata-
mientos de decapado y desengrase y sufrido un nigue-
lado previo, quedan dispuestas para el recubrimiento
metdlico.

Dicho recubrimiento se realiza electroliticamen-
te, aplicando una diferencia de potencial de 6 a 12
voltios entre los electrodos sumergidos en una solu-
cién conductora compuesta por sales metadlicas del
elemento con el cual se desea recubrir (cromo, plata u
oro). Las piezas a recubrir se cuelgan de la barra que
actda de citodo consiguiente una cantidad de metal
depositado proporcional a la cantidad de corriente
que pasa por el citodo y a su equivalente quimico.

Estudio de riesgos

— Contacto con sustancias cafsticas o corrosi-
vas.

—- Caidas a nivel originadas por la existencia de
suelo resbaladizo o utilizacion de calzado inadecuado.

— Inhalacidén de sustancias téxicas como conse-
cuencia de la ausencia de sistemas de captacion o in-
suficiencia de los existentes. En cada caso, los produc-
tos emanados dependerdn del tipo y composicion del
bafo, destacando por su importancia las siguientes:

— Operaciones de decapado: Nieblas acidas y
gases de oxido de nitrogeno.

— Operaciones de desengrase: Vapores de hidro-
carburos clorados (generaimente tricloroetileno ¢ per-
cloroetileno) y nieblas alcalinas.

— Operaciones de recubrimientos metdlicos:
Nieblas alcalinas, nieblas dcidas, nieblas de las sales
componentes del bafio, nieblas de cianuros y nieblas
de dcido crémico.

Prevencion

— Utilizacién de equipo de proteccién personal
{guantes, mandil y botas de goma con suela antidesli-
zante).

— Instalacién de plataformas de trabajo y piso
antideslizante provisto de sistemas de drenaje efi-

caces.

Ctiba e desengrase con dinofrenies.




Si bien existen bafios en los que una ventilacion
general, es suficiente para la eliminacion del riesgo
higiénico por inhalacién de sustancias tdxicas, en to-
das las instalaciones en las que dicho riesgo sea detec-
tado, deberdn adoptarse las siguientes medidas:

Instalacion de sistemas de captacion cuyo di-
sefio se realizard en funcion de las dimensiones de la
cuba. la toxicidad de las sustancias desprendidas y a la
temperatura del Iiquido del bafio.

Adicion, en los casos que sea factible, de sus-
tancias inhibidoras de los posibles desprendimicentos
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16xicos 0 que limiten la superficie de evaporacion,
tales como productos quimicos, bolas flotantes, etc.

BARNIZADO

Consiste ¢n la aplicacion de pinturas,, lacas o
barnices para decorar o proteger la superficie de las
piezas, una vez finalizado su tratamiento en bafios.

Los métodos de aplicacidn usados en la fabrica-
cion de limparas o bronces artisticos, son:

- A mano.

— Por pulverizacion a pistola.

Por proyeccidn electrostatica.

La aplicacion a mano, se utiliza casi exclusiva-
mente para realizar la operacién de patinado de piezas
en pequefas series, dado que para grandes series se
emplea la pulverizacion a pistola.

El patinade wmanual es realizado en mesas de
trabajo, siguiendo el siguiente proceso:

12} Aplicacion mediante pincel de patina sobre
las piezas.

29) Secado que generalmente se realiza en el
lugar de trabajo e incluso sobre las propias mesas.
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3% Limpieza de las piezas con gasolina o distin-
tos disolventes comerciales.

La pulverizacion a pistola consiste en la proyec-
cion sobre las piezas de pintura o barniz a través de
una pistola de pulverizacidn. Dicha pulverizacion pue-
de efectuarse con aire o sin él. Enla primera, el aire es
impulsado a través de una boquilla a una presion tal,
que arrasira la pintura produciendo una neblina de
aire y pintura que sale por la pistola. Linka pulveriza-
¢idn sin aire, la presion es aplicada directamente a la
pintura forzindoela a salir al exterior a través de la

boquilla de la pistola.

Si bien este sistema puede aplicarse en cualquier
lugar, generalmente suele realizarse dentro de cabinas
especialmente disefiadas para este fin, provistas de
una cortina de agua o aceite de recogida del barniz no
depositado en las piezas v de sistemas de captacion de
los vapores de disolvente que en su interior se gene-
ran.

En el sistema de proyeccion electrostatica, la
pintura o barniz. previamente pulverizado en peque-
fias particulas y cargados eléctricamente al pasar por
la boguilla de la pistola de! equipo, es atraida por los
objetos a pintar que se hallan conectado a masa.

Las principales ventajas de este procedimiento,
estriban en el elevado rendimiento de utilizacion de la
pintura que puede calcularse aproximadamente en un
98 %o asi como a la perfecta regularidad de la capa de
pintura depositada recibiendo las aristas, los salientes
de los objetos un revestimiento ligeramente superior.
Sin embargo, no pueden pintarse piezas que presenten
superficies o aristas en huecos, puesto que no pueden
ser alcanzadas por las particulas pulverizadas. Asimis-
mo, las piezas a barnizar por procedimiento electros-
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tatico, deben sufrir un proceso de desengrase muy
estricto que, en algunas ocasiones, llega a realizarse
manualmente.

Este procedimiento, permite el trabajo en linga
continua compuesta de un puesto de engarzado de
piezas, puesto de pintura propiamente dicho, de los
dispositivos de¢ secado y puesto de salida de la Iinea.

Estudio de riesgos

— Inhalacion de vapores de disolventes genera-
dos en los puestos de trabajo y no eliminados como
consecuencia de la ausencia de sistemas de captacion
o insuficiencia de los existentes.

— Incendio o explosién originado por:
Existencia de sustancias inflamables en los alre-

-dedores de los puestos de trabajo.

Existencia de nieblas y vapores de barnices y
disolventes pudiendo foymar mezclas explosivas con
el aire.

— Riesgo de dermatitis por contacto con pintu-
ras y disolventes durante las operaciones de barnizado
o por el uso muy extendido de utilizar disolventes
para la limpieza de manos.

Prevencion

-~ Realizacién de las operaciones de barnizado
en locales independientes, instalando sistemas de cap-
tacion eficaces. En el caso del barnizado manual, la
captacion se localizard en las mesas de trabajo reali-
zando la aspiracién por debajo de ellas, y se reducird
en lo posible la superficie de evaporacién de los reci-
pientes que contienen los barnices o disolventes, limi-
tindola - la imprescindible para introducir el pincel o
el medio de aplicacién.

— Limitacion del almacenamiento de sustancias
inflamables a la cantidad estrictamente necesaria para
la labor de una jorrada.

- Prohibicion de fumar o emplear sisternas de
calefaccién salvo los que no presenten ninguna fuente
de ignicion.

— Almacenamiento en recipientes herméticos,
preferentemente metalicos, de trapos, algodones, etc.,
impregnados en disolventes o barnices.

— Realizaciéon de la instalacion eléctrica de
acuerdo a las prescripciones que para las instalaciones
de locales con riesgos de incendio o explosién esta-

‘blece la reglamentacidn vigente.

- Conexi6n a tierra de la pistola de aplicacion.
tanto en el caso de barnizado por pulverizacion como
en ¢l de proyeccion electrostdtica.

— Evitar el utilizar disolventes de baja tempera-
tura de inflamacion, particularmente si han de ser
empleados en trabajos de limpieza.

— Instalacién de sistemas de extincion de incen-
dios.

— Empleo sistemdtico de equipos de proteccion
personal tales como guantes, delantales o petos de
materiales que resistan la accion del disolvente.

En el caso de barnizado electrostatico deberdn
observarse ademads las siguientes recomendaciones:
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El operario debe sujetar con la palma de la
mano ¢l contacto a tierra de la pistola. debido a lo
cual, los guantes de proteccion que utilice, irdn pro-
vistos de cortes en ese punto. Asimismo no calzardn
zapatos aislantes.

Todos los objetos eléctricamente conductores
situados a menos de 3 metros de la pistola, deben
estar concctados a tierra, especialmente los recipien-
tes de disolventes.

Cuando el generador esté conectado, nunca
debe procederse a la limpieza del equipo.

Observar todas las recomendaciones que en
cada caso proporcione la casa suministradora del equi-
po.

SECADO

Tras el barnizado de las piezas. se procede a su
secado. que suele realizarse bien en el mismo local de
barnizado, previa colocacion de las piezas en mesas,
bandejas o estanterfas provistas o no de sistemas de
captacién. en las que el secado se produce por evapo-
racion natural de los disolventes contenidos en los
barnices, bien en secaderos propiamente dichos, en
los que el secado se realiza por sistemas de calefaccidn
por aire o por gases calientes.

En la actualidad, se tiende a implantar lineas
continuas de barnizado con la instalacién de tdneles
de secado rdapido en los que mecanicamente se intro-
ducen las piezas barnizadas saliendo de ellas comple-
tamente secas.

Estudio de riesgos

Dada la gran variedad de sistemas de secado que
existen en la industria de ldmparas y considerando
que el secado realizado en los mismos locales de bar-
nizade potencian los riesgos ya descritos en esa fase
de trabajo, se considera Onicamente el riesgo de incen-
dio o explosion en los secaderos con dispositivos de
calefaceion.

Estos riesgos son debidos a la posible conjun.
cion de:

Una temperatura generalmente elevada.
Una masa comburente.

-- Existencia de vapores inflamables o explosi-

VOs.

Prevencion

- Utilizacion. siempre que sea posible, de ele-
mentos de calefaccion de bajas temperaturas (vapor).

- Utilizacion de cabinas o tineles de secado a
base de materiales incombustibles.

Preveer el cierre del recinto por medio de
puertas metdlicas a fin de eliminar la propagacion del
fuego.

Vigilar la buena calidad de la puesta a tierra y
la adecuacidon de la instalacion eléctrica conforme a
las prescripciones que. para las instalaciones de locales
con riesgo de incendice o explosion. establece la regla-
mentacion vigente, en la cual. quedan especialmente
contempladas este tipo de instalaciones.

Proceder con frecuencia a las operaciones de







