
ievesiimientor de cinc suponen una protección directa tontm la torrosión 

acero prerrevestido 

e z~na forma genera4 los ususarios cmasideran normal ara la fabricación de los autornóvi- 

que, al cabo de varías áecenas de miks de kilbmetros, les, tos constructores emplean cha- 
pas de ocero, corocterizodas por ;res uebúxlos presenten a&unos desajustes en su 

hcímamiento, pero no se muestran tnii to&&es ante la 
tparidbn de un foco de corrosión Por este motkm, y con la 
W d a d  de mlar  una degradación de la imagen & murca, 
pe pudiera incluso llegar a comprometer In seguridmi del 
lutomo'~~i$ los constructores se afanan en buscar solkitmes 
m a s  a dicho problema. De eittre e k ,  u m  de las más 
~erteralizadas en los inodelos de nueva aparición es el empho 
k? aceros prerreuestidos; situación ésta que no puede pasar 

3 

Wvert ida para el taller reparador. 

una tendencia constante o la reducción'de 
espesor y, por consiguiente, ¿e peso, y 
una mayor resistencia a la de\ormación, lo 
cuol incide directomente en la seguridad. 
Ahora bien, estas chapas muestran otra 
cara no ton positivo: son mós sensibles a 
la corrosión. 

De entre las múltiples soluciones adopto- 
das para prevenir esta corrosión, la que 
los fabricantes de vehículos están utilizon- 
do de forma generalizada en los modelos 
de más reciente oporición es lo de recurrir 
o la chapa de acero recubierto de cinc. 

' I 
No se t r h  de una solución nueva, sino 
que yo se ha venido utilizando desde hace 

Por Fco. Javier Alfonso Peña tiempo para aquellas zonas de la carroce- 
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' acero tiende 
a volver a su 

estado estable, 
el óxido 

de hierro, cuyas 
propiedades 

mecánicas no son 
aprovecha bles. 

ría particulorrnente expuestos o los efectos 
de lo corrosión, fundameniolmente paneles 
ederiores, Ahora bien, el empleo de esta 
llcnica de protección se ha ido ampliando 
habio,hacerxe extensivo o toda la carrocb 
da m& de los nuevos vehiculos. Su ~~ ha pnyindoI en cierto rnixlo, 
K z m  da plmDa de g o r d a  cm 
bu k psrbofación de la tarroceda, hcaila 
d-eaño&,hsdioimpwdenotmek 
&m. 
b kb$ e p. bdor hr niveles de p ie  

íeai6n d c c ~ ~ &  3e mPnkngan durante 
h vida Wil del di& Por ello, y desde 
o b  de v$uI taJl importante como el 
dewdb leaidiigico h z a d o  en bbri- 
coeiái, es el íratcpnhb dispensado en el 
b h  mlia u# reparbci6n. No debe olvi- 
b que wia reparaci6n niconecto de la 
~dfr~can'a pude provoca, con el paso 
dd t i i ,  su degradación prernoiwo. " 

- - -- 
MECANISMO BE M CORROSION 

S ! 

k~edng~~r6ñ puede definir corno el 
Ideterioa de un mMal p reacción con 

el medio ambienbque le circundo, debido 
ob iAeiench,I&mi~ de factores qui- 

micos o electroquimicos. A este fenómeno 
están sujetos no sólo los materioles metóli- 
cos, como en un principio puedo pensarse, 
sino tombién todo tipo de rnoteriol, como 
fibra ¿e vidrio, plásticos, hormigón, etc. 

En el campo que nos ocupa, lo cousa 
de este proceso, que tiene lugar espontó- 
neomente, es 10 energía que se necesita 
paro producir el metol. Todos los procesos 
naturales conducen siempre a un estado 
energético inlerior más estable, razón por 
lo cual, en esta búsqueda natural del equi- 
librio, el acero tiende a volver o su estado 
estoble, el óxido de hierro, cuyos propie 
dades mecónicas no son aprovechables. 

l o  combinación esponióneo del oxíga 
no amiosférico con un metal en estado só- 
lido (oxidociún) no se desarrolla kcilmew 
te sin lo ayudo de un agente que colobe 
re en el proceso (electrolito), conociéndo 
se por corrosión el coniunto de fenóme 
nos fisicquímicos que tienen lugar en la 
superficie de un metal en presencio de un 
electrolito. 

Durante el proceso de lo corrosión, se 
formo uno pequeño botería con el acero y 
otro metal, o con el propio acero. Lo pre 
sencia del electrolito hace que el circuito 
quede cerrado, estableciéndose una c e  
[riente eléctrica entre las zonas de diferen- 
te potencial. 

En la zona de potencial más positivo 
(ónodo) se produce uno perdido de elec- 
trones, que emigran hocio las zonas de 
potencial más negativo (cátodo). Esto hace 
que, en los zonos anódicos, el hierro que 
de ionizado y, en consecuencio, en d i s p  
siciÓn,de combinarse con el oxígeno de la 
atrnóskro y hmar óxido de hierro. 

lo corrosión en el automóvil se puede 
presentar en dikren~es jormas: corrosión 
uniforme, galvónica, acuoso, ek. 

EL CINC COMO SOLUCI~N 

Fundamen!olmenie, existen dos formas 
de proteger ol acero de la corrosión. Por 
un lado, lo oplicacion de un producto que 
octúe como barrera de proiección y lo aís- 
le de los agresiones exiernos, como son 
los irotomientos de pinhra y, por otro, el 
recubrimiento del acero con un revesti- 
miento cotódico de protección. 

los irahrnientos barrero utilizados de for- 
ma convencional, como lo pintura, presen- 
hn el inconveniente de que, ante un impoc- 
to o orañazo, la protección anticorrosiva 
quedar0 compromeiido, inicióndose un pre 
ceso de degradación del ocero, que puede 
llegar a producir su destrucción btol. 

MAGNESIO 
CINC 
ALUMINIO 
CADMlO 
ACERO AL CARBONO 
ACERO INOXIDABLE 
PLOMO 
ESTAÑO 
N~QUEL 
COBRE 
PLATA 
ORO 

CATODO {Múa noble) 

€1 pIwid ¿e la serie & ó n i c o  dekrmino qué 
mial achM como ánodo y c6isdO. 

ACERO CORROC~~N 0x100 DE HIERRO 

# a m  h h 6  b rmrgMweriido en su relinodo, re~ornondo o sv es!odo nohrol. 
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d i .  

I ~embubción, doblalo, pkk~dur~, 
superficial, pintura, &.:Gcl)vanid es 
término empleodo b 

cia para describir de f o n t i i a ~ c i l  a los 
revestimienbs de cinc; ahora bien, es #R 
portante entendar que no rodogh r d  

w protección 
catódica es tan 

efectiva que 
seguirá actuando 
incluso en caso de 
que el metal quede 

al descubierto. 

tienen un pohciol elec~ro~uimico 
(serie golvónica), que permite de 
cuál actuoró como ánodo o como 
con teIaci6n a oto metol. Por esto 

po de proiección es ton ekdvo que 
ahondo incluso en caso de que el 

que actiia como posivador 01 for- 
no primero capo superficial muy del- 

p r o d a ,  definidos por su modo de dato 
ración: revestimientos metálicos o$icodos 
rndianle i n m i 6 n  en caliente (gak.cinke 
do), revesiirnientos mddiis a$& por 
&lrodeposiuiÓn (e~echocincado] y produc- 
k s  con revestimierrtos Ó r g a n W ~ m .  

Y 

huyan cumbiodo. Sigw siendo los m& 
mos, lo que wde es que lo responsabili- 
dad de lo protmión yo no tecoe éxdvsi- 
vamente en ellos. 

Chapa & mro galvanizadu en 
di- 

s.-> . 1 L . L  - . , - 
Es un producto hudiciml que se 0th 

e haciendo pasar la bando de ocero, 
no vez acondicionada superficialmente, 

un bcmo da cinc kindido. 
lo regulati6n del espssar de la copa & 

w eW m uno u en las dos caras, 

- 
FY ACERO PRERREMSI1DO 

Por acero recubierto O prerrBVBSfidD se 
entiende aqueHa banda de -o que a 
suministra r e c u h  con un rewmbnb 
protedor, que sufrirb conjuntarilenk bs dF 
ferentes operaciones de i h ~ b f d !  

. 0  



EIwm prevevesiido e5 opio poro suhir las dikrentes operaciones de irons~ormación 

roedianb chorros de aire comprimido, pu- 
diendo sufrir posteriormente diversos trata- 
mientos superficioles de "eliminación de 
br*, encaminodos a hacer más opto el 
MI para posieriores procesos de pinia- 
h. Dependiendo de la forma de solidifi. 
w r  el cinc, pueden obienerse diversos as- 
e en el recubrimiento, por lo que se 
minisiron con dilerentes acabados w e r -  
h& (ordinario (A], mejorado IB) y s ip&  
Jk IC)). 

También pueden empleorse como olea- 
,cienes de hierro y cinc, obteniéndose r& 
wtimienios más' fócilmente soldables y 
#npnido(es. 

Las principales coracierísticas de estos 
son: 

Copocidod de conformación con una 
sideración de media a buena, según la 
posición del material y su ciclo de 

rmación. 
, . - Capacidad medio de soldoduro. 
- Aplibd poro sufrir posteriores trola- 

b 1 0 ~  de bsfotación, entre otros. 

-1 sector de la 
automoción es uno 

en los que el 
galvanizado 

está adquiriendo 
mayor auge. 

- Bueno .resisíencia a la corrosión por 
protección catódico. 
- Buen aspecio estético después de pin- 

ior, siempre que la calidad del revesiimien- 
io seo lo odecuodo. 

El secior de la automoc~ón es uno en los 
que el golvonizodo está odquiriendo ma- 
yor ouge, debido a las meioros obtenidos 
en cuonto a resistencia a 10 collosiónl a¿ 
herencio de pinbras, aspecto superficial, 
soldadura y embuiición. Estos mejoras han 
sido consecuencia de acabodos superficia- 
les de olta calidod, como lo oleoción hie- 
rrcxinc y el galvonizodo minimizodo [os- 
pedo superficial en flor mínima). 

Chapa de acero electrocincada 

€do denominoción hace rekrencia a lo 
chopo de acero lominada en frío, dotada 
de un revestimiento de cinc oplicodo me 
dionte un proceso de elecirodeposición en 
continua. in banda pude  w reved'& 
por una o los das c m ;  en ambos COC~DS 

se manh'enen (as caracierísticas mecánicas 
de/ =O baseJ y no existen limitaciones 
en la a@iuición de este proceso en las 
QEBTW de alto limite et9siico. 

'lambién esrán disponibks disiintos tipos 
de deauones, como rwesiimiento, Lndo 
mda~menkr cinchierro y cinc-niquel, con bs 
qtleseRiepcan~de&Midad,e 
&n& a la corrosión y pinhhikdd. 

Sus pnntipales cara#erísticas son: 

- Proporcionar muy bumu calidad su- 
perficial. 
- Oblener espesores muy deigados. 
- Puede conformarse sin qus aparez- 

con grielos ni descoscarilHos en el rem 
brirnienta 
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Debido a todas esus propiedah, el 
producto hnol rewha muy ¡&neo poro b 
industria del autom&dl. 

Revestimientos I O r g a n o - d ~ ~ i  

T a m k  &sien &rirr~wrbs de dumi 
nio -cinc, como galvalume y galfón, que 
permiten combinar lo resistencia o la co- 
rrosión atmosférica del aluminio con la r e  
sistencio o lo corrosión galv6nica del cinc. 
Sus principoles aplicaciones en el mundo 
del automóvil son: tubos de escape, silen- 
ciosos, fikros de aceite, etc. Estos revesti- 

mienios están especialmente indicados p 
ra aquellas piezas sometidas a un e&& 
térmico importante, - 
EL ACERO PRERREVESTIM) EN U 
REPARACI~N 

l o  lucha conho lo corrosión es un objeti- 
vo que no está limitado de formo exclusivo 
o los procesos de fabricación del vehículo, 
sino que debe ser compúrtido por el taller 
en los trabajos de reparación. 

De toda es sabio que d propósito k- 
nal en la reparación & una carrocerio es 
devolverle sus condiciones y caracteristicos 
~(iginoles. Ningún profesional ignora el 
.hecb de que aqudlas z m s  que han sido 
'habaiados', o presentan desigualdades 
en el metal, se muestron más propeiisas a 
un aloque corrosivo, con cuyas consecuen- 
cias to¿o toUet de repaioción ha tenido su 
propia experiencia. 

Restauror las prolwciPnes anti~0~05'vas 
en una 'reparación es UMI cir~unstancio 
que &ia tan10 01 t r ohp  del pintor como 
ol del chapista y no debe olvidarse que la 
mejor restauración consiste en preservar 
los ha tamientos origina\es. Teniendo en 
cuenta estas premisas, a conlinuoción se 
indican uno serie de recomendauones bb 
sicas que conviene tener premtes en la 
reporoción de piezas prerrevestidas. 

qperocianer de 1- 
lo chapa prerr~ ida  debe recibir los 

mismos tratamientos de pintura que k am 
vei)cionol, Srendo hmkbie, em muchas a 
sos, eliminarlo hasta h o r  b zona en chapa 
viva poro facilitar los posteriores procesos 
de conformación. Esto operación implico la 
desaparición ¿e lo copa de cinc, dodo su 
reducido espesor (alrededor de 10 micras). 

Por esta rozón, y para evitor lo despre 
kc ion excesivo de lo chopa, es necesario: 

- limitar el liiado ol mínimo posible, cen- 
tróndose únicamente en lo zona afectada. 

- Eliminor lo pintura con discos de bolo 
obrosión, del tipo nylon expandido, que 
no castigan excesivamente la chopo. 
- En zonos concretos, donde existen 

otro tipo de revestimientos, como antigravi- 
Ilas, puede ser necesario recurrir o discos 
¿e olombre. 

Operaciones de soldadura 

l o  técnica de soldadu(o empleada con 
mayor frecuencia en reporoción es lo sol- 
dadura eléctrica por puntos resis. 
tencia, /rente a 10 que los aceros revesi¡- 
dos presentan una bueno soldobilidod. Pa- 
ro su ejecución no es necesario eliminar lo 
capo de cinc, basta con retirar de lo zona 
de contacto de los electrodos los imprimo- 
ciones o pinturas, asegurando un buen 
con tocto e k i c o .  



consecución de resultados Ópiimos 

lo industria del outomóvil esió 

d e b r m e d e a h o c ~ e n o o b r e , ~  
ya ~ p a i u r n  ¿e hi6n w r h i e  

t 

:: ; I\ 
R e e i n w d o .  

Paro un cotreda bdpntrtiiro de las dm 
parprerrevesiidaq*erneld 

establecer u ~ f l u l o  ¿e corriente continua 
producido por un generador de 1 N, entre 
lo piezo conedoda al pdo negativo y un 
ánodo conectado al d o  p&ivo. Entre 
ambos, se interpodd une solución rico 
en cinc, que haró las veces de electrolito 

Con el tampón odeatado c q k d o  al 
ónodo y empapado en b cduci6iI al cinc, 
se doran ligeras p a d a s  pot IPam en 
chopo vivo o revesik, au@d&dw, en 
un breve espacio de tiempo, un arpesor de 
cinc de aproximadomente 10 rnicros. 

El proceso se dará por concluido con un 
lavado de la zona con aguo y un liiodo su- 
perficial con una lija de grano muy fino, 
alrededor de P1200. 

Tratamiento de pintura 

los tratomienbs de londo aplicados en 
todo proceso de pinturo cumplen una do 
ble misión: proteger o lo chopo contra lo 
corrosión y faciliior el anclaje de los poste 
riores copos y pinturos de acobodo. 

Cuando se trae de lo pinturo de una 
pieza nuevo pterrevesiido, el proceso de 
traboio será el mismo que el de otro que 
no lo esté, debido a que en ambas el sus- 
hnto de partida pora el pintor ser6 la im- 
primoción cotohktica. Ahora bien, pue 
den presentarse ligeros vorbciones en el 
coso de piezas reparodas en las que el 
cinc hoyo quedado al descubierto. 

En toda pieza reporado que precise un 
enmasillado pora igualar las superficies, 
es habitual hacerlo directamenk &e la 
chapci. Ahora bien, kry que fenet en cvsn- 
ia que, en d uaso de piezas cinoodos, no 
conviene utilizar mosillos convencionales 
de $h, p m  podrían pesenior pre 
bhas de adherencia. Paca ello, hay que 
r w n i r  al empleo de masilkis especificas 
pam piezas cincadas o masillas polihcicz 
nules, aptas paro diferentes susiratos, entre 
dios los cincdos. 

En oquellas ocasiones en las que no sea 
preciso recurrir a las masilkrs, se aplicará, 
como paso previo al postariar halumiento 
con aparejo, una imprimación fmfatanle 
directamente sobre la chapa, siendo nece 
sario también aplicarla en aquellas rqxira 
ciones en las que, tras el liiodo de la m$ 
Ilo, hayan quedado zonas en chapa vivo. 
Iguolmenie, puede recurrirse ol empleo de 
irnprirnociones epoxy, dada lo excelente 
adherencia y protección onticorrosivo que 
ofrecen. En ambos casos, se ha de pariir 
de una correcto limpieza y desengrasodo 
de lo zooo. 

lo observación de todos esios ospectos 
contribuirá o preservar los protecciones 
onticorrosivcis por parte del taller. Esto pre 
ocupación debe aborcor todas la repare 
ciones en las que los protecciones pueden 
verse afectadas, y no Únicomente en aque 
llos cosos en los que se deba seguir rnank 
niendo uno garantía de anticorrosión. Se 
ró un signo de profesionolidad y de con  
promiso con los clientes. 
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