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Objetivo

Ejecutar la aplicacidn de recubrimiento industrial de tanques para proteger y prolongar la vida
util de las estructuras, asegurando su optimo desempefio y contribuyendo al control eficiente

de los procesos del cliente.

Alcance

Antes de llevar a cabo el servicio, es comiUn que los tanques presenten condiciones que
comprometan su funcionalidad y seguridad. Estos problemas suelen ser el resultado de
factores como el desgaste natural, la exposicién prolongada a condiciones ambientales
adversas y la falta de mantenimiento preventivo. Algunos de los problemas mas frecuentes

incluyen:

.o porcentaje de puntos ‘rforaciones (huecos) en ‘umutacién de polvo, sales y

de oxidacién en el cilindro. el cilindro. grasa en la superficie, techo vy
cilindro.
‘tura descascarada v ‘tu[acién borrosa y poco .go y/o rotulacién en malas
deteriorada. legible. condiciones.

Esta evaluacién inicial permite identificar las dreas criticas que requieren atencion,
garantizando que la intervencidn sea eficiente y efectiva para restaurar el tanque a condiciones
optimas.



Actividades preliminares

1

Antes de iniciar cualquier tarea, el personal
asignado, junto con el supervisor de obra, realizan
una inspeccion exhaustiva del area de trabajo
para identificar los posibles peligros. Para ello,
completan el formato ATS y los permisos
especificos requeridos.

Demarcacion y sefializacion del area de trabajo,
asegurando que todos los equipos, materiales vy
herramientas estén ubicados dentro de los limites

establecidos.

Durante la inspeccion del cilindro del tanque, se
verifican posibles agujeros en la estructura. En
caso de encontrarse, se procede a su reparacion
mediante la colocacidn de parches soldados.

4 Aplicacién de tinte penetrante en pieza soldada.

Aplicacién de revelador de liquido penetrante
para detectar posibles fisuras o anomalias en la
pieza soldada, verificando su integridad vy
confirmando que la pieza estd en condiciones
adecuadas.



Preparacion de superficie de tangue

6

Antes de iniciar los trabajos de limpieza, se aplica
la norma SSPC-SP-1 para eliminar grasa, aceite,
sales procedentes de la atmosfera marina vy
cualquier otro tipo de contaminante.

7/

Preparacién de la superficie utilizando equipos
de limpieza con chorro abrasivo, hasta alcanzar
un grado cercano al metal blanco, conforme a la
norma SSPC-SP10.

Durante el desarrollo de los trabajos, tanto al
inicio como a lo largo de la preparacion de las
superficies, se debe monitorear los pardametros
ambientales, tales como humedad relativa, punto
de rocio, materiales contaminantes y temperatura
de la superficie, entre otros.

9

La aplicacion de la primera capa debe realizarse
una vez completada la preparacion por chorreado
abrasivo, y en el menor tiempo posible,
preferentemente dentro de las 4 horas siguientes.
Las superficies no deben presentar sombras de
oxido ni rastros de corrosién superficial; de ser asf,
deberan limpiarse  nuevamente  mediante
chorreado abrasivo puntual.



Los defectos superficiales, como rebabas o
laminaciones, se corrigen utilizando herramientas
1 O eléctricas antes del proceso de pintado. Estas
rectificaciones no deben dejar zonas pulidas; en
caso contrario, se debera restaurar la rugosidad

en esas areas mediante los métodos previamente
descritos.

Inmediatamente después de finalizar el chorreado

1 1 abrasivo, se procede a limpiar con aire
comprimido seco cualquier residuo de abrasivo,

polvo, arena u otros contaminantes.

Aplicacion de recubrimiento

|_os recubrimientos de pintura son materiales que,
1 Z er aplicados sobre una  superficie,
proporcionan proteccion, mejoran su estética o

evitan el contacto de elementos externos con la
superficie.

Verificacién de la disponibilidad de todos los
componentes  necesarios:  disolventes,  zinc,
epoxico y poliuretano.



1 4 Aplicacion de la primera capa de zinc o epoxico.

16

1

Verter la resina en un recipiente limpio vy, luego,
agregar el  catalizador. Mezclar  ambos
componentes completamente utilizando un
agitador neumatico o un equipo similar. Asegurar
de no incorporar aire en el proceso. Tiempo de
induccién: 15 minutos (25°C).

La relacion de mezcla en volumen entre la resina
y el catalizador debe ser de 1:1. Es importante
garantizar una proporcion adecuada, ya que una

mezcla incorrecta puede afectar el secado vy

curado del recubrimiento,

reduciendo

significativamente las propiedades fisicas v

quimicas para las cuales

disenfado.

17

producto fue

Si es necesario, anadir el diluyente para facilitar la
aplicacién, preferiblemente entre el 10% y 20%
por galdn de pintura preparada. Mezclar
nuevamente hasta que la composicion esté
completamente homogenizada. Filtrar la mezcla
con una malla adecuada que no permita el paso
de contaminantes.
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En los filos, bordes, esquinas y cordones de
soldadura, se debera aplicar una capa de refuerzo
(stripe coat) con brochas, ya que, debido a la
tension superficial, el recubrimiento en estas zonas
tiende a abrirse y formar espesores reducidos. La
capa de refuerzo no debe exceder 1" de ancho a
cada lado del cordon o de los filos.

Aplicar el recubrimiento con un espesor de
1 9 pelicula humeda de 6.0 mils, utilizando
medidores de espesor de pelicula himeda tipo

peine. Esto garantizard un espesor promedio de
pelicula seca de 4.0 mils.

Aplicar el recubrimiento preparado antes de
sobrepasar su tiempo de vida Util (2 - 3 horas a
25°C).

El intervalo minimo para aplicar la siguiente capa
2 1 es de 4 horas a 25°C, mientras que el maximo es

de 6 meses bajo las mismas condiciones. Esto se

determina segun la hoja técnica del fabricante.

Si la superficie ha estado expuesta durante un
periodo prolongado, se debera limpiar a fondo
para eliminar sales o contaminantes. Es esencial
que la superficie esté completamente seca y libre
de cualquier tipo de contaminacion antes de
proceder con la aplicacién.



Los espesores de pelicula seca deben ser
medidos después de 4 horas a 25°C.

Las condiciones extremas de alta humedad vy
bajas temperaturas retrasan el proceso de
secado y curado.

Transcurridas al menos 4 horas desde la
aplicacion de la primera capa de zinc o epoxico, se
procedera a aplicar la segunda capa del sistema,
correspondiente al epodxico. A continuacidon, se

deberdn seguir los mismos procedimientos
utilizados para la aplicacion de la primera capa.

Después de aplicar la capa de refuerzo (stripe
coat), proceder a aplicar el recubrimiento con un
2 6 espesor de pelicula himeda entre 8.0 y 9.0 mils,
utilizando medidores de espesor de pelicula

himeda tipo peine, para obtener un espesor
promedio de pelicula seca de 6.0 mils.

Aplicar el recubrimiento preparado antes de
sobrepasar su tiempo de vida Util (2 - 4 horas a

25°C).
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El tiempo minimo para aplicar la siguiente capa es
de b5 horas a 25°C, mientras que el tiempo
maximo es de 6 meses bajo las mismas
condiciones. Esto se determina segln la hoja
técnica del fabricante, aunque pueden variar
segun las condiciones ambientales durante la
aplicacion.

Los espesores de pelicula seca deben ser
medidos después de 5 horas a 25°C.

Transcurridas al menos 5 horas desde la
aplicacion de la segunda capa de epodxico, se
procede a aplicar la tercera capa del sistema,
correspondiente al poliuretano, en el RAL
especificado. A continuacion, se deberan seguir
los mismos procedimientos utilizados para la
aplicacion de las capas previas.

La relacién de mezcla en volumen entre la resina
y el catalizador es de 3/4 partes de resina y 1/4
1 parte de catalizador. Es fundamental garantizar
una proporcion precisa, ya que cualquier error en
la mezcla puede comprometer el proceso de
secado vy curado del recubrimiento, reduciendo

las propiedades fisicas v
quimicas para las cuales el producto ha sido

significativamente

disefado.
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Verter la resina en un recipiente limpio vy, luego,
agregar el catalizador. Mezclar ~ ambos
componentes completamente utilizando un
agitador neumatico o un equipo similar. Asegurar
de no incorporar aire en el proceso. El producto no

requiere de tiempo de induccion.

33

Si es necesario, anadir el diluyente para facilitar
la aplicacidon, preferiblemente entre el 10% v
20% por galén de pintura preparada. Mezclar
nuevamente hasta que la composicion esté
completamente homogenizada. Filtrar la mezcla
con una malla adecuada que no permita el paso
de contaminantes.

Aplicar el recubrimiento con un espesor de
pelicula himeda de 4.0 mils, utilizando medidores
de espesor de pelicula himeda tipo peine, para
lograr un espesor promedio de pelicula seca de

2.0 mils.

35

Aplicar el recubrimiento preparado antes de
sobrepasar su tiempo de vida Util (2.5 horas a
20°C).
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El tiempo minimo para repintar con el mismo
producto, en caso de no haberse alcanzado el
espesor especificado, es de 8 horas a 20°C, y no
hay un tiempo maximo limitado. Esto se
determina segun la hoja técnica del fabricante.

Los espesores de pelicula seca deben ser
medidos después de 12 horas a 20°C.

Esta etapa concluye cuando la pintura esté libre
de defectos y completamente curada. Todos los
residuos generados durante esta actividad deben
ser depositados en los contenedores
correspondientes.
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