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Los revestimientos de cinc suponen una proteccion directa contra la corrosion

El acero prerrevestido

D e una forma general, los ususarios consideran normal ara la fabricacién de los automévi-
que, al cabo de varias decenas de miles de kilometros, les, los consiructores emplean cha-
sus vebiculos presenten algunos desajustes en su pas de ocero, coracterizodas por

. una fendencia consiante o lo reduccidn de
funcionamiento, pero no se muestran tan tolerantes ante la

. > X espesof Y, por consiguienle, de peso, y
aparicion de un foco de corrosion. Por este motivo, y con la una mayor resistencic a la deformacién, o

Jinalidad de evitar una degradacion de la imagen de marca, cwo! incide direclamente en la seguridad.
que pudiera incluso llegar a comprometer la seguridad del Ahora bien, estas chapas muestran ofra
automovil, los constructores se afanan en buscar soluciones cara no lon positivo: son més sensibles a
idéneas a dicho problema. De entre ellas, una de las mds la corrosién. . _

generalizadas en los modelos de nueva aparicion es el empleo De enlre las miliples soluciones adopic-

das para prevenir esla corrosién, la que
los fabricantes de vehiculos estan ufilizan-
do de forma generalizada en los modelos
de més reciente aporicion es la de recurrir
o la chapa de acero recubierta de cine.
No se trata de una solucién nueve, sino
que yo se ha venido ufilizando desde hace
Por Fco. Javier Alfonso Pena tiempo para oquellas zonas de la carroce-

de aceros prerrevestidos; situacion ésta que no puede pasar
inadvertida para el taller reparador.
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EI acero tiende
a volver a su
estado estable,
el 6xido
de hierro, cuyas
propiedades
mecanicas no son
aprovechables.

ria particulormente expuesios o los efectos
de lo corrosién, fundamentolmente paneles
exteriores. Ahoro bien, el empleo de esto
técnica de profeccion se ha ido ompliando
hasta hacerse extensivo o loda la carroce-
ria en muchos de los nuevos vehiculos. Su
aplicacién ha propiciado, en cierto modo,
lo consecucién de plazos de garantia con-
tra la perforacion de la carrocerio, hosta
doce afios, hecho impensable no hace de-
masiado fiempo.

Lo ideal es que fodos los niveles de pro-
feccion alcanzados se mantengan durante
la vido dfil el vehiculo. Por ello, y desde
ofro punto de vista, tan importante como el
desarrollo tecnolégico alcanzado en fabri-
cacidn, es el iralamiento dispensado en el
taller ante una reparacién. No debe olvi-
darse que una reparacién incorrecto de la
carroceria puede provocar, con el paso
del tiempo, su degrodacién prematuro.

MECANISMO DE LA CORROSION

La corrosién se puede definir como el
deferioro de un material por reaccion con
el medio ambiente que le circunda, debido
a la influencia indeseada de factores qui-
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micos o eleciroquimicos. A esle fendmeno
estén sujetos no sélo los matericles metdl-
cos, Coma en un principio pueda pensorse,
sino fombién lodo lipo de moleriol, como
fibra de vidrio, pldsticos, hormigén, elc.

En el campo que nos ocupa, la cousa
de este proceso, que liene lugar espontd-
neamente, es la energia que se necesito
paro producir &l metol. Todos los procesos
naturcles conducen siempre o un estodo
energéico inferior mas estable, rozén por
lo cucl, en esta bisquedo nalural del equi-
librio, el acerc liende o volver o su estado
esloble, el éxido de hierro, cuyas propie-
dades mecdnicas no son aprovechables.

lo combinacién espontdneo del oxige-
no atmosférico con un metal en estado s6-
lido [oxidacién) no se desarrolla facilmen-
te sin lo ayuda de un agente que colabo-
re en el proceso (electrolito), conociéndo-
se por corrosion el conjunto de fendme-
nos fisico-quimicos que fienen lugar en la
superficie de un melal en presencia de un
electrolito.

Durante el proceso de lo corrosién, se
formo uno pequerio boteria con el acero y
ofro metal, o con el propio acero. La pre-
sencia del electralito hace que el circuito
quede cerrado, estableciéndose una co-
rrignte elécirica entre las zonas de diferen-
fe polencial.

En la zona de potencial més positivo
(6nodo) se produce uno pérdida de elec-
rones, que emigron hacia los zonas de
potencial mds negativo {cdtodo). Esto hace
que, en los zonos anddicos, el hierro que-
de ionizado y, en consecuencio, en dispo-
sicion-de combinarse con el oxigeno de la
atmdsfera y formar dxido de hierro.

lo corrosion en el ovtomévil se puede
presenlar en diferentes formas: corrosion
uniforme, galvénica, acuosa, efe.

pceria

EL CINC COMO SOLUCION

Fundamentalmente, existen dos formas
de proteger ol acero de la corrosion. Por
un lado, lo aplicacién de un producto que
actie como barrera de profeccién y lo ais-
le de los agresiones exlernas, como son
los trolomientos de pintura 'y, por atro, el
recubrimiento del acero con un revesti
miento colédico de proteccion.

Los frolomientos barrero utilizados de for-
ma convencional, como la pintura, presen-
tan el inconveniente de que, anle un impac-
to o arafiazo, la proteccidn anlicorrosiva
quedard compromefido, iniciéndose un pro-
ceso de degradacién del acero, que puede
llegar a producir su destruccidn fotol.

SERIE GALVANICA
ANODO (Menos noble)
MAGNESIO o & %
CINC =8

ALUMINIO

CADMIO

ACERO AL CARBONO

ACERO INOXIDABLE

PLOMO

ESTANO

NIQUEL

CORBRE 3

PLATA 2 .§

ORO ® 29
CATODO (Mas noble)

El potencial de lo serie galvénico defermine qué
metal actia como énodo y célodo.
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OXIDO DE HIERRO

INDUSTRIA SIDERURGICA

ACERO

CORROSION OXIDO DE HIERRO

£l acero devolverd lo energio invertida en su refinado, retornando a su estado naturol.
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lLos sales de cine actuardn como autoproteccion hasta su fotal desaparicion.

Lo proteccion catédica o galvanica se
fundomento en el hecho de que todos los
metoles tienen un potenciol eleciroquimico
concrelo (serie galvanica), que permite de-
ferminar cudl actuarg como dnodo o como
chlodo, con relacién a ofro melol. Por esto
razén, una-forma eficaz de proteger a un
metal, en este coso el acero, es revestido
de otro metal menos noble, que haga los
veces de "dnodo de socrificio”, corroyén-
dose en lugar del metal o proteger.

En el caso del ocero, el metal mds em-
pleado como revestimiento es el cinc, por
razones de efectividod, abundancio, técni-
cos de franstormacion relativomente senci-
llos y coste final del producto recubierto.

Este fipo de profeccidn es fan efectivo que
sequiré actuondo incluso en caso de que el
mefol quede ol descubierto. Ello se debe o
que &l 6xido de cinc es un producto imper-
meable, que actia como posivador of for-
marse una primera capo superficiol muy del
gada, impidiendo que avance el proceso.

El hecho de emplear un acero prerreves-
fido no implica que los procesos de pintura

I.a proteccion
catédica es tan
efectiva que
seguira actuando
incluso en caso de
que el metal quede
al descubierto.

hoyan combiado. Siguen siendo los mis-
mos, lo que sucede es que lo responsabili-
dod de lo proteccién ya no recae exclusi
vomente en ellos.

EL ACERO PRERREVESTIDO

Por acero recubierfo o prerrevestido se
enliende aquella bando de acero que se
suministra recubierta con un revesfimiento
protector, que sufrirg conjuntomente las di-
ferentes operaciones de iransformacion:

El revestimiento de cinc sigue siendo efectivo, incluso cuondo el melal quede of descubierto.

embuticién, doblado, soldadura, tratomien-
fo superficial, pintura, etc. Galvanizado es
un férmino empleado con mucha frecuen-
cia para describir de forma general @ los
revestimientos de cinc; chora bien, es im-
portante entender que no fodos los revest-
mientos de cinc son los mismos.

Los aceros prerrevesfidos mds generalizo-
dos se pueden clasificar en tres familias de
productos, definidos per su modo de elabo-
racién: revestimientos metdlicos aplicados
mediante inmersién en caliente (galvonize-
do), revestimientos metdlicos aplicados por
electrodeposicién (electrocincado) y produc-
tos con revestimientos drganc-metdlicos.

Chapa de acero galvanizada en
caliente

Es un producto tradicional que se obtie-
ne haciendo pasar la banda de acero,
una vez acondicionada superficialmente,
por un bafio de cinc fundido.

La regulacion del espesor de la copa de
cin se efectiia en una o en las dos caras,
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£l acero prerrevestido es apto paro sufrir las diferentes operaciones de lransformacion.

mediante chorros de cire comprimido, pu-
diendo sufrir posteriormente diversos lrata-
mientos seperficioles de “eliminacion de
flor”, encaminodos a hacer més apto el
melol poro posteriores procesos de pinic:
do. Dependiendo de la forma de solidifi-
cor el cinc, pueden oblenerse diversos as-
pecios en el recubrimiento, por lo que se
suministran con diferentes acabados super-
ficicles {ordinario (A}, mejorado (B) y supe-
rior (C)).

Tombién pueden empleorse como alea-
ciones de hierro y cinc, obleniéndose re-
vestimientos mos {ocilmente soldables y
pintables.

los principales coracteristicas de estos
aceros son:

- Copocidod de conformacion con uno
consideracién de media a buena, segin lo
composicion del material y su ciclo de
fronsformacién.

- Copacidod media de soldoduro.

- Apiitud pora sulrir posteriores trota-
mientos de fosfotacion, enire ofros.

EI sector de la
automocién es uno
en los que el
’ galvanizado
esta adquiriendo
mayor auge.

- Buena vesistencia a la corrosién por
profeccién catddico.

- Buen aspecio estélico después de pin-
tar, siempre que la calided del revestimien-
o seo o odecuado.

Bl sector de la aulomecién es uno en los
que el galvonizodo esid odquiriendo ma-
yor ouge, debido a los mejoras obtenidas
en cuanto a fesistencia a la corrosién, ad-
herencio de pinturas, aspecto superficial,
soldadura y embuticion. Estos mejoras han
sido consecuencia de acabedos superficio-
les de olta calidod, como la oleacién hie-
rro<inc y el galvanizodo minimizodo [os
pecto superficiol en flor minima).

nformacion K& écnica de Warroceria

Chapa de acero electrocincada

Esta denominacién hace referencia o lo
chapo de acere lominada en frio, dolada
de un revestimiento de cinc oplicodo me-
dionte un proceso de eleclodeposicién en
continuo. la banda puede ser revestida
por una o las dos caros; en ambos casos
se mantienen los caracteristicas mecanicas
del acero base, y no existen limitaciones
en la aplicacién de este proceso en los
aceros de alto limite eldstico.

También estan disponibles distintos tipos
de aleaciones, como revestimiento, fundo-
mentalmente cinc-hierro y cineniquel, con las
que se mejoron aspectos de soldabilidad, re-
sistencia a la corrosién y pintabilidod.

Sus principales caracteristicas son:

~ Proporcionar muy buena calidad su-
perficial.

- Obtener espesores muy delgados.

- Puede conformorse sin que aparez-
con grietos ni descascarillados en el recu-
brimiento.
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Debido a lodos esos propiedades, el
producto fino! resulia muy idéneo para la
industria del automévil,

Revestimientos organo-metalicos

los revestimienos drgano-meldlicos con-
sisten en un sistema de pintura bicopa apl
cado en continuo sobre la banda de ace-
ro. El mds generalizado de esfos revesti-
mientos es el cincrometal, que consiste en
lo aplicacién de dos capas de pintura muy
ricas en cinc; la segunda esld especialmen-
fe indicada para permitir lo soldodura por
resistencio.

Esle fipo de revestimientos se caracteri-
za por:

- Buena capacidad de conformacion.

- Compatibilidad con los tratamientos
de fosfatacidn y pintado.

- Buen aspecto después de pintado.

- Profeccién catddica inferior af galve-
nizado y electrocincado.

También existen recubrimientos de alumi-
nio - cinc, como galvalume y galfon, que
permilen combinar la resistencia o lo co-
rosidn almosférica del aluminio con la re-
sistencio o lo corrosion galvénica del cinc.
Sus principales aplicaciones en el mundo
del automévil son: tubos de escape, silen-
ciosos, filiros de aceite, elc. Estos revesti-

La mejor profeccién consiste en limitar lo
intervencion a la extensién del dafio.
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El toller puede volver a aplicar el revestimiento de cinc efiminado en la reparacion.

mienfos estdn especialmente indicados pe-
ra aquellas piezas somelidas a un esirés
térmico importante.

EL ACERO PRERREVESTIDO EN LA
REPARACION

Lo lucha confra lo corrosién es un abijefi-
vo que no esld limitado de formo exclusive
o los procesos de fabricacion del vehiculo,
sino que debe ser compoariido por &l taller
en los trobajos de reparacin.

De fodos es sabido que el propésito fi
nal en la reporacién de una carrocerio es
devolverle sus condiciones y caracterislicos
originoles. Ningdn profesionol ignoro el
heche de que aquellas zonas que han sido
“rabajadas”, o presentan desigualdades
en el melal, se muestran mds propensas a
un ofagque corrosivo, con Cuyas consecuer
cias todo taller de reporacion ha tenido su
propia experiencia.

Restaurar los profecciones anticorrosivas
en una ‘reparacion es una circunstancia
que ofecta tanto ol rabajo del pintor como
al del chapista y no debe olvidarse que la
mejor restouracion consiste en preservar
los fratamientos originales. Teniendo en
cuenta estas premisas, a continuacion se
indican uno serie de recomendaciones bé-
sicas que conviene fener presentes en lo
reparacién de piezas prerreveshidas.

Operaciones de lijado

lo chapa premevestida debe recibir los
mismos fratamientos de pinfura que la corr
vencional, siendo inevitable, en muchos co-
s0s, eliminarlo hasta dejor la zona en chapa
viva paro focilitar los posteriores procesos
de conformacién. Esta operacion implico lo
desaparicion de lo capa de cinc, dodo su
reducido espesor (alrededor de 10 micras).

Por esto razon, y para evitor o despro-
feccién excesivo de la chapa, es necesario:

~ Limilar el lijodo ol minimo posible, cen-
tréndose Gnicamente en la zona afectoda.

- Eliminor lo pintura con discos de bojo
obrasion, del fipo nylon expandido, que
no castigan excesivamente la chapa.

- En zonos concretas, donde existen
ofro lipo de revestimientos, como anfigravi-
llos, puede ser necesario recurric o discos
de clombre.

Operaciones de soldadura

lo técnica de soldaduro empleada con
mayor frecvencia en reparacién s lo sol-
dadura eléctrica por puntos resis-
tencia, frente ¢ la que los aceros revesti-
dos presentan una bueno soldabilided. Po-
10 5u ejecucion no es necesario eliminar lo
capa de cinc, basta con refirar de lo zona
de contacto de los electrodos las imprimo-
ciones o pinturas, asegurando un buen
conlacto eléctrico.



Las masiflas polifuncionales evitarén problemos of trabojor sabre chapos cincados.

la regulacién de la méquina debe reali-
zarse, con relacién o una chapa conven-
cional, aumeniando figeramente la intensi-
dod y la presién y disminuyendo el fiempo
de soldadura.

Se ha de fener presente que los electro-
dos deben limpiarse con frecuencia, al ob-
jefo de eliminar los resfos de cinc, que, dl
fundirse, puedon haber quedado adher-
dos en sus puntos.

lgualmente, y antes de ejecular la soldo-
dura, conviene proleger las caras internas
de los pestaiias con una imprimacion sol-
dable y anticorrosiva al cinc.

Cuando no se pueda recurrir a lo solda-
dura por resistencia, lo allernativa es la
soldadura al arco eléctrico bajo gas
protector (MIG/MAG). En este caso, es
necesario eliminar lo capo de cinc en lo
zono de la soldadura paro evifar uniones
defectuosas.

lo presencia de vopores y dxidos de
cinc puede provocar poros, fusién inode-
cuedo y grietas, dando lugor lombién a un
arco poco esiable.

lo consecucién de resultados Spiimos
pasa por lo reduccién de calor. Conviene
lener en cuento que el cinc funde oproxi-
madamente o 420°C y su punio de evapo-
racion se sitja olrededor de 906°C. En es-
te senlido, la industria del cutomévil esté
recurriendo, en puntos concretos, ¢ ofros
allernativas para la soldadura de chapas
finas golvanizadas, como lo Soldoduro
fuerie MIG (MIG Brazing). Esta soldadura
emplea como metal de oportacion un hilo

de bronce de alto confenido en cobre, cu-
ya lemperotura de fusion es relativomente
baja, alrededor de 1000°C, empledndose
normalmente argén como gas de protec-
cion; en comparacién con la soldadura
MIG/MAG normal, que utiliza hilo de ace-
ro, que funde a 1700°C y, como gas pro-
tector, una mezcla de argén y COz.

El posterior repaso con radial de los cor-
denes o puntos de soldadura debe limitar-
se o los zonas con exceso de material.

Recincado

Para un correcto tratamiento de las cho-
pas prerrevestidas, existen en el mercado
equipos de recincado, mediante los que se
podrd restablecer la capa de cinc elimine-
da durante una reparacién.

Dicha operacién estd basada en un pro-
ceso de electrodeposicion, que consiste en
establecer un flujo de corriente continug
producido por un generador de 12V, enlre
lo piezo conectada al polo negafivo y un
dnodo conectado ol polo positive. Entre
ombos, se inferpondrd una solucién rica
en cinc, que hard las veces de electrolifo.

Con el tompdn odecuado acoplado al
dnodo y empapado en la solucién al cine,
se dordn figeras pasades por la zona en
chopa vivo o revestir, consiguiéndose, en
un breve espacio de tiempo, un espesor de
cinc de aproximadomente 10 micros.

El proceso se darg por concluido con un
lavado de fa zona con aguo y un lijodo su-
perficial con una lijo de grano muy fino,

dlrededor de P1200.

Tratamiento de pintura

Los tratomienlos de fondo aplicados en
fodo proceso de pintura cumplen una do-
ble mision: proteger o lo chapa contra fo
corrosion y facilitor el anclaje de los poste-
riores capos y pinturas de acabodo.

Cuvando se kate de lo pinturo de una
pieza nueva prerreveslido, el proceso de
rabajo serd el mismo que el de ofro que
no lo esté, debido @ que en ambas el sus
rato de partida pora el pintor serd la im:
primacion cotolorélica. Ahora bien, pue-
den presentarse ligeras voriaciones en el
caso de piezas reparodas en las que el
cinc hoyo quedado al descubierto.

En toda pieza reporade que precise un
enmasillado para igualar las superficies,
es habitual hacerlo directamente sobre la
chapa. Ahora bien, hay que fener en cuen-
fa que, en el caso de piezas cincadas, no
conviene ufilizar masillas convencionales
de poliéster, pues podrian presentar pro-
blemas de adherencia. Para eflo, hay que
recurrir al empleo de masillas especificas
para piezas cincadas o masillas polifuncio-
nales, aplas para diferentes sustratos, entre
ellos los cincados.

En aquellas ocasiones en las que no sea
preciso recurrir @ las masillas, se aplicard,
como paso previo al posterior fralamiento
con aparejo, una imprimacion fosfotante
directamente sobre la chapa, siendo nece-
sario también aplicarla en aquellas reparo-
ciones en las que, tras el lijado de la masi-
llo, hayan quedado zonas en chapo viva.
lguclmente, puede recurrirse ol empleo de
imprimaciones epoxy, dada lo excelente
adherencia y proteccion onticorrosiva que
ofrecen. En ambos casos, se ha de parir
de una correclo limpieza y desengrasodo
de lo zono.

lo observacidn de 1odos estos ospectos
coniribuird o preservar los profecciones
anticorrosivas por parte de laller. Esta pre-
ocupacion debe abarcor todas lo repara-
ciones en las que los profecciones pueden
verse ofectadas, y no dnicomente en aque-
llos casos en los que se deba sequir mante-
niendo una garanfia de anlicorrosién. Se-
1 un signo de profesionalidad y de com-
promiso con los clientes. n
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