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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 UF0949:
Pintado de vehiculos por difuminado,

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
Métodos de reparacion de superficies
para difuminar

1. Introduccion

Actualmente, debido a la gran cantidad de vehiculos en el
mercado auto-movilistico, se pueden encontrar gran
cantidad de vehiculos con pequefios danos, como pueden
ser arafazos, pequenas abolladuras, desconches de pintura,
etc., y que, mediante técnicas de difuminado, se pueden
reparar sin necesidad de realizar un pintado completo de la
pieza dafada o el vehiculo completo. El difuminado es una
técnica que disfraza los dafnos, empleando medios técnicos
y materiales asequibles y consiguiendo reparaciones de
buena calidad en un tiempo reducido.

En este capitulo, se estudiaran los procesos previos a la
aplicacion de la pintura de acabado, comenzando por la
aplicacion de masillas de poliéster para conseguir una
superficie lisa y que sirva de base para aplicar los aparejos y
las pinturas de acabado. Se veran los dos tipos de aparejos
que, por su rapidez de secado y por contribuir al color de la
pintura de acabado son los mas utilizados en las técnicas de
pintado por difuminado. Se estudiardn los métodos de
enmascarado de los vehiculos previo al lijado y la aplicacién
de aparejos o pintura y, para terminar, las técnicas de
abrasion en seco.



Una vez concluido el estudio de este capitulo, se
conoceran las técnicas de aplicacién de masillas y aparejos
y cdmo realizar el enmascarado de las superficies.

2. Aplicacion de masillas de poliéster
monocomponentes

Las masillas de poliéster son unas pastas que se aplican
sobre las superficies de piezas para rellenar pequenas
deformaciones que puedan existir después de wuna
reparacion. Las masillas son empleadas en talleres de chapa
y pintura para la reparacién de piezas metalicas, plasticos,
etc., para conseguir una superficie lisa y adecuada sobre la
cual aplicar los aparejos y las pinturas de acabado.

Las masillas mas utilizadas son las de poliéster, cuya
composicion quimica esta formada por plasticos poliéstricos,
cargas inertes, agente tixotropico y pigmento. Las masillas
son mMas 0 menos viscosas, se aplican con espatulas o
pistolas aerografias sobre las superficies a reparar y se
endurecen por la accién de un endurecedor (catalizador)
que debe ser mezclado con la masilla en proporciones en
peso de aproximadamente de un 2 a un 3%. Tras el secado
de la masilla, esta se endurece, quedando una superficie
dura y apta para el lijado y la aplicacién de aparejos.



Bote de masilla (A) y endurecedor (B)

i

Endurecedor

Masilla de poliéster

®

Recuerde

Las masillas son pastas para rellenar deformaciones y
conseqguir una buena superficie para aplicar los
aparejos.

El proceso de preparacion mediante la aplicacién de
masillas se llevara a cabo observando el siguiente orden de
reparacion:

Limpieza y lijado de las superficies (decapado).
Preparacidon de masillas.

Aplicacién de masillas.

Lijado de masillas.

Limpieza final.

Definicion

Decapar




Quitar la capa de pintura, 6xido, etc., que cubre la
superficie de las piezas metalicas. Normalmente, el
decapado utiliza procesos fisicoquimicos.

Lijar
Alisar, pulir o limpiar algo con lija.

a Actividades

1. Buscar en un catalogo una masilla de poliéster con
gran poder de relleno y responder a las siguientes
preguntas:

= ;Sobre qué materiales (tipos de chapa) se puede
aplicar?

» ;Cudles son las condiciones de almacenamiento y
conservacion que recomienda el fabricante?

2.1. Limpieza y lijado de las superficies
(decapado)

Las superficies a enmasillar deben estar limpias para
conseguir una buena adherencia de la masilla y evitar
irreqularidades, poros y otros defectos que pueden
aparecer. Para la limpieza, puede ser necesario realizar un
lijado previo con una lija de grano adecuado y limpiar con
disolventes. De esta forma, se consigue decapar Ila
superficie.



Limpieza de superficie con disolventes

Desengrasante — Q

Superficie E

F@
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En el proceso de desengrasado o Ilimpieza con
disolventes, se debe Ilimpiar y secar perfectamente la
superficie. La mayoria de los disolventes son volatiles, por lo
que el secado es bastante rapido, sin necesidad de usar
trapos o bayetas para secar.

El proceso de lijado podra ser a mano o a maquina.

El proceso de lijado a mano es un proceso lento, en el cual
se embaza excesivamente la lija, perdiendo efectividad en
el lijado de la superficie, ya que este método no utiliza un
sistema de aspiracién del polvo generado durante el lijado.
El método de lijado a mano se suele utilizar en zonas de
dificil acceso para una maquina de lijar, como pueden ser
zonas con aristas, cantos, etc. El lijado a mano se suele
realizar mediante el uso de un taco de goma con lija o bien
abrasivos flexibles (esponjas, rollos con almohadillas, etc.).



El proceso de lijado a maquina es el mas utilizado por su
rapidez y mejor acabado de la superficie lijada. El lijado se
debe hacer sin aplicar demasiada presidn sobre la superficie
a lijar y a una velocidad adecuada, debiéndose evitar las
aristas y los cantos.

Para el proceso de lijado de la superficie antes de utilizar
las masillas de relleno, se recomienda el uso de una lijadora
rotoexcéntrica y rotorbital. La lijadora rotoexcéntrica se
utilizard con discos abrasivos de granos P80 a P100 para
consequir que la superficie sea lo suficiente rugosa para que
pueda adherirse la masilla. Con las maquinas con
movimiento rotoexcéntrico, se realiza el lijado de forma
rapida y sin provocar excesivos dano de las superficies.

Para el lijado de los limites de la zona a enmasillar y con
motivo de reducir el desnivel entre la capa de pintura de
acabado existente y la zona a reparar, es necesario utilizar
discos abrasivos de grano P150 a P180 con maquina
rotorbital.

Lijado de superficies

Sabia que...



Para decapar superficies, se pueden utilizar discos de
carburo de silicio con malla de nailon cubierta con
resina, discos de fibras y cepillos de puas abrasivas.

2.2. Preparacion de masillas

Antes de aplicar la masilla sobre la superficie a reparar, es
necesario realizar la preparacién de esta para su correcta
aplicacién. En general, se deben seguir las siguientes
indicaciones cuando se utilicen la masilla y el catalizador sin
dosificador:

= Homogenizacién de la masilla.
= Calcular la proporcion de masilla y endurecedor.
= Realizacion de la mezcla.

Homogenizacion de la masilla

Se debe tener en cuenta que la masilla que se encuentra
en un recipiente puede no estar homogénea, sobre todo
cuando no se ha utilizado durante largo tiempo. Esto es
debido a que los diferentes compuestos de los que esta
formada la masilla tienen distinta densidad y los mas
densos se van al fondo, quedando en la superficie los
menos densos. En estos casos, es importante mover la
masilla con una espatula limpia para homogeneizarla antes
de coger una cantidad para realizar la mezcla con el
endurecedor. De no ser asi, no se cogeria la masilla con su
composicion de componentes en proporcidn adecuada y sus
propiedades no serian las idéneas para la reparacion.

Se debe tener cuidado de no meter dentro del bote de
masilla utensilios sucios, ya que pueden contaminar la



masilla. Tampoco meter catalizador, ya que provoca
reacciones quimicas que estropean la masilla. Se debe
cerrar el bote tras su uso y evitar que penetre suciedad.

Calcular la proporcion de masilla y endurecedor

Para calcular la proporcién de masilla y endurecedor
(catalizador), se debe tener en cuenta la superficie a
enmasillar. Aunque en principio no se sepa la cantidad de
masilla a utilizar no importa, ya que se puede realizar la
mezcla segln se va necesitando. A la mezcla de masilla y
endurecedor se le suele llamar emplaste.

No es conveniente realizar la mezcla de grandes
cantidades de masilla y catalizador, ya que la mezcla se
endurece rapidamente (vida Util de entre 4 y 5 min) y no se
podra aplicar sobre las superficies a reparar
adecuadamente, ademas se desperdiciaria la mezcla y se
elevarian los costes de reparacion. Por tanto, la cantidad de
masilla y endurecedor dependera de la destreza del
operario, ya que debe ser capaz de aplicar la mezcla en 4 o
5 min como maximo estando la mezcla a una temperatura
de 20 °C.

La  proporcion en peso de endurecedor es
aproximadamente de un 2 a un 3%, es decir, para
endurecer unos 97 g de masilla, son necesarios 2 0 3 g de
catalizador.

Al realizar la mezcla de masilla y endurecedor se llevan a
cabo reacciones gquimicas que aceleran el endurecimiento
de la masilla (si no se utiliza endurecedor la mezcla no se
endurecera). Lo que hace el endurecedor o catalizador es
que la masilla se seque, quedando una pasta dura sobre la
cual poder aplicar los aparejos y las pinturas de acabado.



El endurecedor o catalizador suele tener un colorante de
color rojo para que, al mezclarlo con la masilla, se pueda ver
cuando la mezcla tiene un color homogéneo. De no ser asi,
no se sabria si se ha mezclado de forma homogénea. Las
masillas suelen ser de color blanco.

Definicion

Catalizador
Sustancia 0 cuerpo capaz de producir wuna
transformacién catalitica.

Realizacion de la mezcla

Para realizar la mezcla, se suelen utilizar espatulas, una
como apoyo de la masilla y el endurecedor y otra para
mover los componentes hasta conseguir una mezcla
homogénea.

Proceso de mezcla, obtencion del emplaste (secuencia A-B-C-D)

® © O,

1. Masilla
2. Endurecedor o catalizador
3. Mezcla o emplaste (mezcla homogénea)



Para conseguir mezclar la masilla y el endurecedor, se
debe anadir la proporcion adecuada de masilla vy
endurecedor sobre una superficie lisa, que suele ser una
espatula metalica (A). Seguidamente, se coge el catalizador
y se mezcla con la masilla (B). A continuacidon, se mueve en
todas las direcciones posibles (C) hasta conseguir una
mezcla homogénea (D). La mezcla sera homogénea cuando
el color del emplaste sea homogéneo, ya que el
endurecedor tiene un colorante.

Un método de mezcla de masillas es mediante el uso de
dosificadores y pistolas de aplicacién de masillas.

Pistola dosificadora

Algunas de las ventajas del uso de pistolas dosificadoras
en lugar de espatulas son las siguientes:

= Buena homogeneidad de la mezcla: la mezcla de
masilla y colorante se realiza de forma automatica.

= Elevada limpieza: no es necesario ensuciar varias
espatulas para mezclar y se evita contaminar la masilla
al estar esta en un recipiente aplicado a pistola.

= Ahorro de tiempo: se disminuye el tiempo en las
reparaciones, mezcla de masilla y catalizador, limpieza
de espatulas, etc.

a Actividades




2. Realizar la mezcla de masilla y endurecedor y
comprobar cémo la mezcla se vuelve homogénea.
Recuérdese que, antes de mezclar, se debe
homogenizar la masilla si lleva mucho tiempo sin
usarse, tapar los botes lo antes posible para que no
se contaminen y limpiar las espatulas al terminar.

2.3. Aplicacion de masillas

Para aplicar las masillas sobre las superficies a reparar se
pueden emplear espatulas flexibles, brochas y pistolas
aerografias por gravedad mediante el uso de disolventes,
siendo la aplicacién mediante espatulas la mas utilizada.

La masilla se aplica en capas que normalmente tienen
espesores de mas de 0,5 mm, siendo necesario esperar al
secado de la masilla para aplicar nuevas capas. Es
importante respetar la temperatura minima de aplicacion de
la masilla, qgue normalmente es de unos 5 °C, ademas de los
tiempos de secado, que suelen ser de unos 20 min a una
temperatura de 20 °C. Cuando la temperatura ambiente sea
inferior a 20 °C, sera necesario utilizar un sistema de
calentamiento de la masilla si se quiere que se seque y
endurezca en unos 20 min, para lo que se pueden emplear
lamparas portatiles de luz infrarroja que se enfoque sobre la
masilla.



Espatulas: Metadlicas flexibles (A) y de plastico o goma flexible
(B)

Wjﬁ

Importante

Es muy importante limpiar los dutiles empleados
(espatulas, etc.) después de la aplicacién de las
masillas lo antes posible con productos adecuados.

Segun el tipo de masillas y el fabricante, se recomendara
un espesor de aplicacién. Si se aplica un espesor elevado o
demasiado pequeno, sera necesario lijar el exceso de
material en el primer caso o volver a aplicar masilla y lijarla,
aumentando en ambos casos los tiempos y, por tanto, el
coste de la reparacién.



Aplicacion de masillas

1. Abolladura
2. Pintura existente en la pieza

En la figura (A), se muestra una pieza con una abolladura.
Para aplicar la masilla, se deben realizar una o varias
pasadas segun la figura (B), aplicando una capa fina de
masilla en toda la abolladura para conseguir que agarre
sobre la superficie de |la abolladura y, posteriormente, pasar
la espatula segun la figura (C).

La inclinacién de la espatula durante la aplicacién de la
masilla dependerd de las dimensiones de la abolladura. En
general, la primera pasada con masilla se utiliza para que
agarre sobre la superficie y se realiza con la espatula
inclinada unos 60°. Las posteriores pasadas con masilla
para rellenar la abolladura se realiza con la espatula
inclinada entre 35 y 45°.

Aplicacion de masilla de agarre (A) y de relleno (B)




Lampara de infrarrojos (A) y secado de masilla con luz infrarroja
(B)

Recuerde

La primera pasada con masilla sobre la abolladura es
para gque agarre y las posteriores son de relleno.

2.4. Lijado de masillas

Las masillas deben lijarse en seco para evitar que
absorban la humedad y aparezcan defectos, como pueden
ser hervidos en los procesos de aplicacién de aparejos y
pintado. Antes de lijar la superficie de la masilla, es
necesario que esté completamente seca, para lo cual habrd
que respetar los tiempos de secado recomendados por el
fabricante de las masillas, que, en general, suelen ser de 20
min a una temperatura de 20 °C.

Se deben observar las siguientes indicaciones para el
lijado de masillas:

= Para el lijado de masillas a maquina, es recomendable
la lijadora orbital para zonas planas y la rotorbital para



zonas curvas. En zonas donde no sea posible acceder
con maquinas se debe realizar el lijado a mano.

Se recomienda el lijado empleando progresivamente
granos de abrasivos cada vez mas finos de forma
escalonada, para conseqguir un buen afinado de la
superficie.

Se emplearan lijas con tamafo de grano
recomendables por el fabricante de la masilla, que
suelen ser de P80 a P280.

Se comenzard lijando con tamanos de grano P80 a
P100 para desbarbar la superficie, seqguidamente con
granos P150 a P180 para un afinado y P220 a P280
para reducir los aranazos de la lija anterior. Al final, se
obtendrd un matizado de la superficie enmasillada que
servira de base para la aplicaciéon de aparejos y
pintura.

No es recomendable en el proceso de lijado saltarse
dos o0 mas tamanos de granos de la lija, ya que lo que
se pretende con el lijado es una reduccién progresiva
de los aranazos provocados por la lija anterior (P40-
P60-P80-P100-P120-P150-P180-P220-P240-P280-
P320-P400-P500-P600, etc.).

Limpiadora orbital (A) y rotorbital (B)




Lijado de superficies planas (A) y curvas (B)

1. Superficie plana
2. superficie curva

2.5. Limpieza final

Debido al proceso de lijado, se queda acumulado polvo en
la superficie de la masilla, el cual debe limpiarse mediante
aire seco a presioén y trapos atrapapolvos.

Es importante que el aire esté bien seco para evitar
contaminar la superficie y que, posteriormente, al aplicar los
aparejos y pinturas, aparezcan hervidos en la superficie.

a Actividades

1. Buscar en un taller de reparacién de chapa todos
los utensilios y herramientas necesarios para
realizar la reparacion con masilla. Tener en cuenta
gue la reparacién comienza y termina con la
limpieza de la superficie reparada.

2.6. Normas de seguridad e higiene para la
utilizacion de masillas



Durante los trabajos de limpieza con disolventes, lijado vy
enmasillado, es necesario utilizar equipos de proteccién
individual, ya que los disolventes, masillas y endurecedores
contienen particulas toxicas e irritantes que pueden entrar
en contacto con ojos, piel, vias respiratorias, etc. Ademas,
muchas de estas sustancias son inflamables, por lo que se
deben utilizar en lugares bien ventilados.

Es muy recomendable que las lijadoras tengan sistemas
de aspiracidn de polvo. De esta manera, se evita que se
forme una nube de polvo, minimizando los riesgos para la
salud. Ademas, en la zona de trabajo se debe disponer de
un sistema de ventilacién y extraccion general.

Los equipos de proteccidn individual mas importantes que
se deben utilizar son gafas, mascarilla, guantes y botas de
seguridad. También podria ser necesario proteger la cara
mediante una pantalla facial, cuando exista riesgo de danos
por impacto de particulas.

Equipos de proteccion individual

= U,

Guantes Gafas Botas Mascarilla Pantalla protectora

a Actividades

4. Buscar en un catdlogo las caracteristicas de una
mascarilla con valvula de exhalacién y otra sin ella
y contestar a las siguientes preguntas:




;Para que sirve la valvula de exhalacion?

:Con cual de las dos mascarillas se respira con
mayor facilidad?

:Con cual se calienta mas la cara al respirar?

2.7. Defectos en el proceso de enmasillado

En el proceso de reparacion con masillas, pueden
aparecer algunas imperfecciones, que se pueden resumir en
las siguientes:

Falta de adherencia de la masilla.

Aparicién de porosidades en la masilla (poros).
Secado incompleto de la masilla.

Defectos en el lijado.

Las causas posibles para cada uno de los casos son:

» Falta de adherencia de la masilla:

Suciedad en la zona de aplicacién de la masilla, por
una mala limpieza, o restos de disolventes de
limpieza.

Humedad o aceite en el aire comprimido utilizado
para limpiar la superficie lijada.

Lijado de la masilla sin respetar el procedimiento.
Aplicacion de masilla sobre otras capas de masilla
aln humedas por un secado incorrecto (no respetar
los tiempos de secado, lamparas de secado
defectuosas, falta de endurecedor, etc.).
Contaminacién de la masilla por contacto con
suciedad contenida en el aire atmosférico u otras
particulas.

Masilla defectuosa.



= Aparicion de porosidades en la masilla (poros):

o Entrada de aire en el interior de la masilla, por una
incorrecta homogeneizacion de la masilla o mezcla
de masilla y endurecedor.

o Aplicacién de capas de masilla con demasiado
espesor.

o Mal secado de la masilla.

» Secado incompleto de la masilla:

o Mezcla de masilla y endurecedor no homogénea.

o Falta de endurecedor en la mezcla y, por lo tanto, la
masilla no se seca correctamente.

o Temperatura de aplicaciéon incorrecta. La
temperatura adecuada es de aproximadamente 20
°C. Si es muy inferior a esta se producen
imperfecciones.

» Defectos en el lijado:

o Lijado con lija de grano demasiado grueso.

o Falta de masilla de relleno en la superficie reparada.

o Lijado incorrecto del contorno de la abolladura
(aparicién de bordes).

Aplicacion practica

Identifique la secuencia correcta para la aplicacién de
masilla sobre una superficie danada y resuma cada una de
las operaciones que se muestran en la siguiente figura.
Dispone de los siguientes medios:

» Ropa de trabajo, accesorios y herramientas.
= Mono de trabajo, botas, guantes, mascarilla, gafas, etc.
= Herramientas de reparacién de chapa.



Materiales:

= Vehiculo en proceso de enmasillado.

Figuras A-B-C-D-F del proceso de enmasillado




Figuras G-H-I-) del proceso de enmasillado

- N

Solucion

Las secuencias correctas de operaciones son: A-B-
C-)-D-F-G-H-I-] o bien A-B-C-)-D-E-F-G-H-I-J. En la
segunda solucién, se ha afadido la (E) porque se
puede aplicar la masilla con la pistola directamente
sobre la superficie a reparar y seguidamente
extenderla con la espatula.

Las operaciones que se llevan a cabo en las
figuras que se muestran son:

= A: vehiculo con dano en puerta delantera derecha.



