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INTRODUCCION

Dadas las implicaciones econémicas generadas por el deterioro de equipos, pa-
radas inesperadas de plantas de proceso, rotura de tanques de almacenamiento
por efecto de la corrosidn, tuberias de conduccion de fluidos, dafos ecolégicos
por derrames y chorreos y riesgos de pérdidas de vidas humanas por falla en
elementos estructurales o de responsabilidad como puentes, vigas y columnas
metalicas, la corrosion se ha vuelto una de las principales preocupaciones para
los jefes de mantenimiento, disefiadores, calculistas, operadores de plantas
industriales lo mismo que operadores de campos y complejos petroleros.

Analizando un poco la trayectoria de la historia de la humanidad, podemos
comprobar que el ser humano, siempre ha tratado de utilizar elementos que le
permitan mejorar su nivel de vida y lograr una interaccién con sus semejantes,
gue le permita una armoniosa convivencia a través del intercambio.

En primera instancia construy6 sus primeras armas y herramientas en piedra y
después cuando descubrié que existian los metales inicié una carrera sin fin en
su extraccion, refinacion, modificacion de propiedades mediante aleaciones, mol-
deoy perfeccionamiento de procesos de manufactura hasta lograr la utilizacion
masiva de todos los metales y sus aleaciones.

El mas utilizado y que mayor impulso le ha dado al desarrollo de la humanidad
ha sido sin lugar a dudas el HIERRQO, y su principal aleacion que es el ACERQ, el
cual ha significado mucho de lo que es hoy el desarrollo industrial del mundo.

La alta afinidad del acero con el oxigeno presente en el aire, el aguay en diversos
compuestas quimicos ha generado serios problemas para mantener los equipos
y los mas diversos elementos metalicos fabricados en éptimas condiciones,
ya que el proceso de reaccién del hierro presente en el acero con el oxigeno del

N°ta‘sf 5 o o . . medio ambiente generan un proceso de deterioro continuo, peligroso y costoso
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Estadisticas muestran que las pérdidas por corrosion son supremamente
altas, adin en paises industrializados y con unos niveles culturales de man-
tenimiento muy altos, como se aprecia en el siguiente cuadro:

PERDIDAS POR CORROSION

(% PIB)
USA 3,40
REINO UNIDO 4,00
ALEMANIA 3,97
JAPON 3,96
COLOMBIA 5,94

Sika consciente de laimportancia de la proteccion contra la corrosion de ele-
mentos metalicos, equipos de proceso, tuberias de conduccién, tanques de
almacenamientoy diferentes aplicaciones industriales construidas en acero
al carbono, ha desarrollado la presente guia con el fin de facilitar el proceso de
seleccion y disefio de esquemas de recubrimientos para la proteccion contra
la corrosion. Sin embargo, somos conscientes de |a particularidad de casos
especificos en donde se requiere un mayor analisis para el disefio de un
sistema de proteccion a la corrosién, puesto que las condiciones y ambientes
predominantes pueden ser muy especificos, porlo cual recomendamos que
para estos casos se consulte a nuestro departamento técnico y se solicite
sin ningln compromiso para usted, todo el apoyo técnicoy la asesoria que
asi lo amerite el caso.

Sika - Departamento Técnico
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SISTEMAS DE PROTECCION CONTRA
LA CORROSION

MANTENIMIENTO Y PROTECCION CONTRA LA CORROSION DE

TANQUES DE ALMACENAMIENTO Y TUBERIAS DE CONDUCCION

DESCRIPCION Y S

Elementos y equipos fabricados en acero al car-
bono (A106, A36, A212, etc), requieren para su
construccién procesos de conformado en frio y
caliente (curvado, enrollados, pestafado, tala-
drado y tratamientos térmicas), mecanismos de
uniényjunta mediante soldaduray/o remachado.
Estos procesos de construccién pueden generar
transformaciones en su estructura metaldrgica,
lo cual se traduce en la formacién de zonas ané-
dicas y catddicas responsables del inicio de un
proceso de corrosion. Igualmente cuando se trata
de tuberias enterradas, el deterioro por corrosién
se acelera puesto que hay presencia continua de
humedady en algunos suelos se encuentran altas
concentraciones de cloruros (electrolito).

Normalmente, estos equipos son disefiados para
almacenar y transportar productos con altas
exigencias de calidad y seguridad por lo cual se
requiere un adecuado sistema de proteccién a la
corrosion que evite roturas que puedan repercutir
en accidentes o pérdidas por paradas continuas no
programadas para mantenimientoy/o reparacion.

Igualmente, Ias superficies internas de estos equi-
pos deben ser protegidas con esquemas de recu-
brimientos de alta resistencia quimicay adecuadas
propiedades que no permitan la contaminacion de
los fluidos que alli se almacenan o transportan,
tal es el caso de los tanques que almacenan agua
potable, gasolina motor, gasalina JP o productos
de consumo humano. De la misma forma, las
superficies externas de los tanques deben ser
protegidas con esquemas de recubrimientos re-

sistentes al ambiente en el cual se desempefian,
tales como atagues por abrasién, atague guimico
de los agentes externos tales como lluvia, gases,
cloruros, acidos y soda entre otros o ataque de
los rayos solares por encontrarse el equipo a la
intemperie.
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Los problemas mas comunes que se
presentan en este caso son:

+ Falla del recubrimiento interno por baja resis-
tencia quimica al fluido almacenado o trans-
portado.

+ Desprendimiento de pelicula por inadecuada
preparacion de superficie o equivocado proce-
dimiento de aplicacion.

« Perforacién de la pelicula en las uniones y juntas
soldadas, por inadecuado procedimiento de
proteccién en estas zonas.

« Falla del recubrimiento por presencia de
temperatura superior a la especificada para el
recubrimiento.

+ (Caleamiento del recubrimiento por baja resis-
tencia a los rayos UV.

+ Laminacién entre capas por fallas en el proceso
de aplicacion.

» Formacién de defectos superficiales por inade-
cuada aplicacion.

» Defectos de aplicacién como chorreos por ex-
ceso de espesor humedo y de alta dilucion.

+ Falta de curado por exceso de espesor, mal
uso de solventes, o inadecuadas condiciones
atmosféricas durante la aplicacién, no recomen-
dadas por la casa fabricante del recubrimiento.

+ Inadecuado manejo en las mezclas de los pro-
ductos.
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SISTEMA DE PROTECCION CONTRA LA CORROSION

PARA TANQUES Y TUBERIAS
1. TANQUES DE CRUDO CON TEMPERATURAS DE SERVICIO

HASTA 80°C

1.1 Superficies Internas

Alternativa No. 1

Preparacién de Superficies:
Limpieza con chorro abrasivo hasta metal casi

blanco, seglin norma SSPC - SP10.

Recubrimiento Base:
Imprimante Epdxico Rojo Ref. 137008 a un espe-
sor de 3-4 mils en pelicula seca.

Recubrimiento de Acabado:
Autoimprimante Epoxico Serie 100 6 Serie 82HS
a un espesor de 6-8 mils en pelicula seca.

Alternativa No. 2

Preparacién de Superficies:
Limpieza con chorro abrasivo a grado metal casi

blanco segtn norma SSPC - SP10.

Recubrimiento Base:
Imprimante Epéxico Rojo Ref. 137008 a un espe-
sor de 3-4 mils en pelicula seca.

Recubrimiento de Acabado:
Autoimprimante Altos Sélidos Epodxico Serie
200 a un espesor de 8 a 10 mils en pelicula seca.

Rendimientos Practicos por Galén Activado

Alternativa 2

Alternativa 1

REFERENCIA EPS RENDIMIENTO
(mils)  (m?/gal)

137008 3-4 12-14
Serie 82 HS 6-8 13-14
Total 9-12

REFERENCIA EPS RENDIMIENTO
(mils) (m?/gal)

137008 3-4 12-14
Serie 200 8-10 10-1
Total 1-14
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1.2. Superficies Exteriores

Alternativa No. 1

Preparacién de Superficies:
Limpieza con chorro abrasivo hasta metal casi-

blanco segtin norma SSPC - SP10.

Recubrimiento Base:
Imprimante Epéxico Rojo Ref. 137008 a un espe-
sorde 3 -4 mils en pelicula seca.

Recubrimiento de Barrera:
Barrera Epodxica Gris Ref. 233710 a un espesor de
3 - 4 mils en pelicula seca.

Recubrimiento de Acabado:
Esmalte Uretano Serie 36 a un espesor de 2-3
mils en pelicula seca.

REFERENCIA EPS RENDIMIENTO
(mils) (m?/gal)

137008 3-4 12-14

Serie 23 3-4 14-16

Serie 36 2-3 25-27

Total 8-1
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Alternativa No. 2

Preparacién de Superficies:
Limpieza con chorro abrasivo a grado metal casi-
blanco segtin norma SSPC - SP10.

Recubrimiento Base:

Autoimprimante Epéxico de Altos Sélidos Serie
100 6 Serie 82 HS a base de Fosfato de Cinc a un
espesor de 8-10 mils en pelicula seca.

Recubrimiento de Acabado:
Esmalte Uretano Serie 36 a un espesor de 2-3 mils
en pelicula seca.

- -

Rendimientos Practicos por Galén Activado

Alternativa 1

Alternativa 2

REFERENCIA EPS RENDIMIENTO
(mils) (m?/gal)

Serie 82 HS 8-10 10-12

Serie 36 2-3 25-27

Total 10-13

2. TANQUES DE CRUDO CON TEMPERATURAS DE FLUIDO

HASTA 2100C

2.1 Superficies Internas

Preparacién de Superficies:
Limpieza con chorro abrasivo a metal blanco segtn

norma SSPC-SP5.

Recubrimiento Base:
Epoxifendlico Serie 45 Ref. 453770 a un espesor
de 4.5-5 mils en pelicula seca.

Recubrimiento de Acabado:
Epoxifendlico Serie 45 Ref. 453770 a un espesor
de 4.5-5 mils en pelicula seca.

2.2 Superficies Externas

Preparacién de Superficies:
Limpieza con chorro abrasivo a metal blanco segtin

norma SSPC-SP5

Recubrimiento de Base:
Epoxifendlico serie 45 a un espesor de 5-6 mils
en pelicula seca.

Recubrimiento de Acabado:
Esmalte Uretano Serie 36 a un espesor de 2-3 mils
en pelicula seca.

Rendimientos Practicos por Galén Activado

Superficies Internas
REFERENCIA EPS RENDIMIENTO
(mils) (m?/gal)
Serie 400 8-10 1

Tolal 8-10

Rendimientos Practicos por Galén Activado

Superficies Internas

REFERENCIA EPS RENDIMIENTO
(mils) (m?/gal)

453770 9-10 7-8

Tolal 9-10 7-8

Superficies Externas

REFERENCIA EPS RENDIMIENTO
(mils) (m?/gal)

453770 5-6 10-12

Serie 36 2-3 25-27

Total 7-9
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3. TANQUES DE AGUA
INDUSTRIAL

Son elementos y equipos fabricados en acero al
carbono de baja aleacion, los cuales requieren
para su construccién procesos de conformado en
frioy caliente (curvado, enrollados, pestafiado, ta-
ladradoy tratamientos térmicos dependiendo del
tamano), mecanismos de unién y junta mediante
soldadura y en algunos casos de remachado.
Estos procesos de construccion pueden generar
transformaciones en su estructura metallrgica, lo
cual se traduce en la formacién de zonas anédicas
y catodicas responsables del inicio de un proceso
de corrosién. La presencia de agua o inmersion
continua exige que el mantenimiento de estos
equipos en sus superficies internas se realice me-
diante proteccion con sistemas de recubrimientos
anticorrosivos de alta resistencia guimica.
Los problemas mds comunes que se presentan
en este caso son:
» Falladel recubrimiento interno por baja resis-
tencia quimica al estar en inmersién continua
en agua.

Desprendimiento de pelicula por inadecuada
preparacion de superficie o equivocado proce-
dimiento de aplicacion.

Perforacién de la pelicula en las uniones vy jun-
tas soldadas, por inadecuado procedimiento
de proteccién en estas zonas.

Entizamiento del recubrimiento por baja
resistencia a los rayos UV en las superficies
externas.

Laminacién entre capas por fallas en el proceso
de aplicacion.

Formacién de defectos superficiales tipo «pit-
ting» porinadecuada aplicacién de solventes.
Defectos de aplicacién como chorreos por
exceso de espesor hiimedo.

Falta de curado por exceso de espesor, mal
uso de solventes, o inadecuadas condiciones
atmosféricas durante Ia aplicacién, no reco-
mendadas por la casa fabricante.
Inadecuado manejo en las mezclasy procesos
de catalizacién de los productos.

Falla del recubrimiento al someterlo a inmer-
sién antes de cumplir el tiempo necesario de
curado recomendado en la hoja técnica.
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3.1 Superficies Internas

Alternativa No. 1

Preparacién de Superficies:
Limpieza con chorro abrasivo a metal blanco segtin
norma SSPC -SP5.

Recubrimiento Base:
Imprimante Epdxico Rojo Ref. 137008 a un espe-
sor de 3 - 4 mils.

Recubrimiento de Acabado:
Epoxico para Interior de Tanques Serie 43 a un
espesor de 6 - 7 mils en pelicula seca.

Rendimientos Practicos por Galon Activado

REFERENCIA EPS RENDIMIENTO
(mils) (m?/gal)

137008 3-4 12-14
Serie 43 6-7 8-9
Total 9-1

Alternativa No. 2

Autoimprimante Epdxico Serie 200 a un espesor
de pelicula seca de 10 - 12 mils.

REFERENCIA EPS RENDIMIENTO
(mils) (m?/gal)
Serie 200 10-12 8-10
Total 10-12
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3.2. Superficies Exteriores

Alternativa No.1.

Preparacién de Superficies:
Limpieza con chorro abrasivo a grado comercial
seglin norma SSPC - SP6.

Recubrimiento Base:
Imprimante Epdxico Rojo Ref. 137008 a un es-
pesor de 3 - 4 mils.

Recubrimiento de Barrera:
Barrera Epéxica Ref. 233710 a un espesorde 3 -4
mils en pelicula seca.

Recubrimiento de Acabado:
Esmalte Uretano Serie 36 a un espesor de 2-3 mils.

Alternativa No. 2

Preparacién de Superficies:
Limpieza con chorro abrasivo a grado metal casi

blanco segtin norma SSPC - SP10.

Recubrimiento Base:

Autoimprimante Epdxico Altos Sélidos Serie 82
HS a base de Fosfato de Cinc aunespesorde 8 a
10 mils en pelicula seca.

Recubrimiento de Acabado:
Esmalte Uretano Serie 36 a un espesor de 2-3 mils
en pelicula seca.

Rendimientos Practicos por Galén Activado

Alternativa 1

REFERENCIA EPS RENDIMIENTO
(mils) (m?/gal)

137008 3-4 12-14
Serie 23 3-4 13-14
Serie 36 2-3 25-27
Total 8-1
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Alternativa 2

REFERENCIA EPS RENDIMIENTO
(mils) (m?/gal)

Serie 82 HS 8-10 10-12
Serie 36 2-3 25-27
Total 10-13

4. TANQUES DE AGUAS RESIDUALES

4.1. Superficies Interiores

Preparacién de Superficies:
Limpieza con chorro abrasivo segtin norma SSPC
- SP10.

Recubrimiento Base:
Imprimante Epéxico Rojo Ref. 137008 a un espe-
sor de 3 - 4 mils.

Recubrimiento de Acabado:
Coaltar Epéxico Ref: 786502 a un espesorde 6 - 8
mils o Serie 100 a un espesor de 6-8 mils.

Rendimientos Practicos por Galon Activado

REFERENCIA EPS RENDIMIENTO
(mils) (m?/gal)

137008 3-4 12-14
Serie 100 6-8 12-13
Total 9-12

Rendimientos Practicos por Galén Activado

REFERENCIA EPS RENDIMIENTO
(mils) (m?/gal)

137008 3-4 12-14
786502 6-8 7-8
Total 9-12
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4.2 Superficies Exteriores

Alternativa No.1.

Preparacién de Superficies:
Limpieza con chorro abrasivo a grado comercial

seglin norma SSPC - SP6.

Recubrimiento Base:
Imprimante Epdxico Rojo Ref. 137008 a un espe-
sor de 3 - 4 mils.

Recubrimiento de Barrera:
Barrera Epdxica Ref. 233710 a un espesorde 3a 4
mils en pelicula seca.

Recubrimiento de Acabado:
Esmalte Uretano Serie 36 a un espesor de 2 a
3mils.

Alternativa No. 2

Preparacién de Superficies:
Limpieza con chorro abrasivo a grado metal casi
blanco segtin norma SSPC - SP10.

Recubrimiento Base:

Autoimprimante Epéxico Altos Sdlidos Serie
100 6 Serie 82 HS a base de Fosfato de Cinc a un
espesor de 8-9 mils en pelicula seca.

Recubrimiento de Acabado:
Esmalte Uretano Serie 36 a un espesor de 2-3
mils en pelicula seca.

i

Rendimientos Practicos por Galén Activado

Alternativa 1

REFERENCIA EPS RENDIMIENTO
(mils)  (m?/gal)

137008 3-4 12-14

Serie 23 3-4 13

Serie 36 2-3 27

TOTAL 8-1
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Alternativa 2

REFERENCIA EPS RENDIMIENTO
(mils) (m?/gal)

Serie 100/82 HS 8-9 10-12

Serie 36 2-3 25-27

TOTAL 10-12

5. TUBERIAS DE CONDUCCION

5.1 Tuberias Aéreas

Superficies Exteriores:
Limpieza con chorro abrasivo a grado metal casi

blanco segtin norma SSPC-SP10.

Recubrimiento Base:
Imprimante Epéxico Rojo Ref: 137008 a un es-
pesor de 3-4 mils.

Recubrimiento de Barrera:
Barrera Epéxica Ref: 233710 a un espesor de 3-4
mils.

Recubrimiento de Acabado:
Esmalte Uretano Serie 36 a un espesor de 2-3 mils.

Rendimientos Practicos por Galon Activado

REFERENCIA EPS RENDIMIENTO
(mils) (m?/gal)
137008 3-4 12-14
Serie 23 3-4 14-16
Serie 36 2-3 25-27

Total 8-11
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5.2. Tuberia Enterrada

Alternativa 1

Preparacién de Superficies:
Limpieza con chorro abrasivo a metal blanco,

seglin norma SSPC-SPS.

Recubrimiento Base:
Imprimante Epéxico Rico en Cinc Ref: 133750 a
un espesor de 3 a4 mils en pelicula seca.

Recubrimiento de Acabado:
Coaltar Epdxico Ref: 786502 a un espesor de
8 - 10 mils.

Rendimientos Practicos por Galon Activado

REFERENCIA  EPS RENDIMIENTO

(mils) (m?/gal)
133750 3-4 12-14
786502 8-10 9-10
Total 1-14
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Alternativa 2

Preparacién de Superficies:
Limpieza con chorro abrasivo a metal blanco,

seglin norma SSPC-SPS con perfil de rugosidad
de 2-3 mils.

Recubrimiento de proteccién:
Autoimprimante Epéxico 100% sélidos Ref: serie

300 0 Serie 400 de 25 a 30 mils.

Rendimientos Practicos por Galon Activado

REFERENCIA EPS RENDIMIENTO
(mils) (m?/gal)
Serie 400 25-30 3-4
Total 25-30
REFERENCIA EPS RENDIMIENTO
(mils) (m?/gal)
Serie 300 25-30 4-5

Total 25-30

6. TANQUES PARA GASOLINA MOTOR Y JP.

Rendimientos Practicos por Galon Activado

REFERENCIA EPS RENDIMIENTO

6.1 Superficies Internas

Preparacién de Superficies:

Limpieza con chorro abrasivo a metal blanco segtin (mils) (m?/gal)

norma SSPC - SP10. 137008 3-4 12-14
433003 6-7 8-9

Recubrimiento Base: Total 9-1

Imprimante Epéxico Rojo Ref: 137008 a un espe- . — s

sor de pelicula seca de 3 a 4 mils.

Recubrimiento de Proteccién:
Epoéxico para interior de tanques Ref: 433003 a
un espesor de 6-7 mils en pelicula seca.

Rendimientos Practicos por Galon Activado

REFERENCIA EPS RENDIMIENTO

(mils) (m?/gal)
137008 3-4 14-18
Serie 400 6-8 13-14

Total 9-12
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6.2. Superficies Exteriores
Alternativa No.1.

Preparacién de Superficies:
Limpieza con chorro abrasivo a grado comercial

seglin norma SSPC - SP6.

Recubrimiento Base:
Imprimante Epdxico Rojo Ref. 137008 a un espe-
sor de 3 - 4 mils.

Recubrimiento de Barrera:
Barrera Epéxica Gris Ref. 233710 a un espesor de
3-4 mils en pelicula seca.

Recubrimiento de Acabado:
Esmalte Uretano Serie 36 a un espesor de 2-3 mils.

Alternativa No. 2

Preparacién de Superficies:
Limpieza con chorro abrasivo a grado metal casi

blanco segtin norma SSPC - SP10.

Recubrimiento Base:
Sika Permacor 82 HS a base de Fosfato de Cinc a
un espesor de 8-9 mils en pelicula seca.

Recubrimiento de Acabado:
Esmalte Uretano Serie 36 a un espesor de 2-3 mils
en pelicula seca.

Rendimientos Practicos por Galén Activado

Alternativa 1

REFERENCIA EPS RENDIMIENTO
(mils) (m?/gal)

137008 3-4 12-14

Serie 23 3-4 14-16

Serie 36 2-3 25-27

Total 8-1
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Alternativa 2

REFERENCIA EPS RENDIMIENTO
(mils) (m?/gal)

Serie 82 HS 8-9 10-12

Serie 36 2-3 25-27

Total 10-12

7. ALTERNATIVA PARA RECUBRIMIENTO EXTERIOR DE
TANQUES Y TUBERIAS AEREAS EN AMBIENTES DE BAJA
AGRESIVIDAD (SISTEMA ALQUIDICO PREFERIBLEMENTE

EN TRABAJOS DE REPINTE)

Preparacién de Superficies:
Limpieza manual y mecanica segin normas

SSPC-SP2 y SP3.

Recubrimiento Base:

Imprimante Alquidico Rojo

Ref: 117061 a un espesor de 3 - 4 mils. Sélo en
las zonas corroidas.

Recubrimiento de Acabado:
Esmalte Alquidico Serie 31 6 Sika Esmalte 3133
a un espesor de 2 - 3 mils.
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MANTENIMIENTO Y PROTECCION A LA CORROSION DE ELEMENTOS

ESTRUCTURALES FABRICADOS EN ACERO AL CARBONO

DESCRIPCION Y USOS

Son elementos fabricados por procesos de con-
formado, normalmente laminacién en caliente
y procesos de armado y construccién mediante
unionesyjuntas soldadas o remachadas, en algu-
nos casos se les hace alivio de tensiones mediante
tratamientos térmicos .

Las principales aplicaciones para este caso son
vigasen|, Uy angulos de diferentes dimensiones,
los cuales son utilizados para la fabricacién de
porticos, puentes, torres, estructuras de armado
en edificios y construcciones mayores requeridas
eninstalaciones industriales tales como platafor-
mas de proceso, estructuras de cubierta, soportes
de maguinarias, armaduras para embarcaciones,
armaduras para bancos de tuberia, escaleras y
pasarelas en plantas y factorias en general.

Por tratarse de elementos fabricados en acero
al carbono (AISI 1010-1015-1020, A36, etc), son
materiales con alta susceptibilidad a Ia corrosion,
que requieren mecanismos de proteccion que sean
de facil aplicacién, bajo costo, buen desempefio
anticorrosivo, facil mantenimiento y adicional-
mente ofrezcan buena presentacién y armoniosa
estética donde se encuentren instalados, lo cual
hace que el sisterma de proteccién mas utilizadoy

aplicable es el procedimiento con recubrimientos
organicos tipo pintura.
Los problemas mas comunes para este caso son:

« Formacién de focos de corrosién en juntas
soldadas y remachadas, aristas vivas, zonas o
puntos de dificil acceso.

« Dificultad para realizar adecuada limpieza por
limitaciones de uso de chorro abrasivo (contami-
nacion de las areas aledafias al sitio de trabajo)

« Dificultad para realizar aplicacién adecuada del
recubrimiento (altura, humedad permanente,
contaminacién permanente, temperaturas
muy altas o muy bajas propias del proceso o
el ambiente donde estan instalados dichos
elementos o equipos).

» Presencia de recubrimientos viejos de baja
resistencia tipo alquidicos sobre los cuales
no se pueden aplicar esquemas epoxicas por
incompatibilidad entre capas.

 Superficies muy corroidas y con un alto nivel de
rugosidad.

+ Cuando no se puede realizar limpieza con chorro
abrasivo hay limitaciones para aplicar peliculas
ricas en zinc (epoxizinc e inorganicos de zinc)
gue son los imprimantes que mejor proteccion
le ofrecen a los aceros al carbono.
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8. SISTEMAS DE RECUBRIMIENTOS PARA PROTECCION
A LACORROSION DE ELEMENTOS ESTRUCTURALES
FABRICADOS EN ACERO AL CARBONO.

Teniendo en cuenta que estos elementos o equi-
pos pueden ser expuestos en ambientes con
diferentes grados de agresividad Sika ofrece las
siguientes alternativas:

8.1. Sistema Epéxico

Recomendado para ambientes agresivos con
presencia de humedad, cloruros, chorreosy derra-
mes de una amplia gama de productos quimicos
corrosivos y disolventes lo mismo que productos
derivados del petrdleo.

Preparacion de Superficies
Limpieza con chorro abrasivo segin norma SSPC-

SP6 0 como minimo limpieza manual y mecanica
segin normas SSPC-SP2/SP3/SP11 (sobre todo
en aquellas zonas donde es imposible hacer
sandblasting).

Recubrimiento Base
Imprimante Epdxico Fosfato de Cinc, Ref. 137057
a un espesor de 3 - 4 mils en pelicula seca.

Recubrimiento de Barrera
Barrera Epodxica Gris Ref. 233710 a un espesor de
3-4 mils en pelicula seca.

Rendimientos Practicos por Galén Activado

REFERENCIA EPS RENDIMIENTO
(mils) (m?/gal)
137057 3-4 14-16
Serie 23 3-4 14-16
Serie 33 2-3 15-16

Total 8-11

REFERENCIA EPS RENDIMIENTO
(mils) (m?/gal)

SikaCor PrimerFZ 3-4 14-16
Serie 23 3-4 14-16
Serie 33 2-3 15-18
Total 8-1
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8.2. Sistema Epoxi-Uretano

Ambientes en los cuales los equipos o elemen-
tos protegidos estén expuestos a rayos solares o
presencia de rayos UV y atmdsferas industriales
con alta contaminacion.

Preparacién de Superficies
Limpieza con chorro abrasivo a grado comercial

seglin norma SSPC-SP6 o como minimo limpieza
manual y mecanica seglin normas SSPC-5P2/
SP3/SP11 (sobre todo en aguellas zonas donde es
imposible hacer sandblasting).

P
- — fam -
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Recubrimiento Base

Imprimante Epéxico Fosfato de Cinc Ref. 137057 a
un espesor de 3 -4 mils en pelicula seca o SikaCor
Primer FZ.

Recubrimiento de Barrera
Barrera Epoxica Gris Ref. 233710 a un espesor
de 3-4 mils en pelicula seca.

Recubrimiento de Acabado

Esmalte Uretano Serie 36 a un espesor de 2-3 mils
en pelicula seca.

REFERENCIA EPS RENDIMIENTO
(mils) (m?/gal)

137057 3-4 14-16

233710 3-4 14-16

Serie 36 2-3 25-27

Total 8-1

8.3. Sistema Alquidico

Recomendado para ambientes de agresividad
baja. Resistente al ataque mecanico (moderado).

Preparacién de Superficies
Limpieza manual y mecanica seglin normas SSPC-

SP2y SP3.

Rendimientos Practicos

REFERENCIA EPS RENDIMIENTO
(mils) (m?/gal)

Serie 1 3-4 14-16
Serie 31 2-3 11-12
Total 5-7

Recubrimiento Base
Imprimante Alquidico Rojo ¢ gris, a un espesor
de 3 - 4 mils en pelicula seca.

Recubrimiento de Acabado
Esmalte Alquidico Serie 31 6 Sika Esmalte 3133,
a un espesor de 2-3 mils en pelicula seca.
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8.4 Sistema Epoxi-Vinilico

Recomendado para la proteccién de superficies me-
talicas tales como maquinarias, tuberias, cerchas,
ventanas, pasamanas, transformadores, etc.

Preparacién de superficies
La superficie debe estar libre de 6xido, grasa, aceite,

humedad y pintura vieja que no esté bien adherida.
En caso de existir pinturas viejas bien adheridas a
la superficie y en buen estado se deben lijar hasta
eliminar completamente el brillo.

Sobre metales debidamente preparados se debe
aplicar Imprimantes Epéxicos, Autoimpriman-
tes Epoxicos y/o Barrera Epéxica Serie 23 y luego
aplicar el Esmalte Vinilico Serie 34.

Recubrimiento Base
Imprimante Epéxico SikaCor FZ, a un espesor de
pelicula seca de 3 a 4 mils en pelicula seca.

Recubrimiento de Acabado

Esmalte Vinilico Serie 34, a un espesor de peli-

cula seca de 2 a 3 mils. Este acabado es un recu-

brimiento monocomponente con base en resinas

vinilicas y pigmentos quimicamente resistentes,

utilizado como acabado para la proteccién de es-

tructuras metalicas en ambientes de mediana

agresividad.

Este sistema presenta las siguientes ventajas:

+ Excelente acabado semimate

+ Rapido secado

+ Buena resistencia mecanica.

* Resiste a la intemperie en ambientes de me-
diana agresividad.

« Facil aplicacion.

 Buen cubrimiento
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Rendimientos Practicos por Galon Activado

REFERENCIA EPS RENDIMIENTO

(mils) (m?/gal)
SikaCor Primer FZ 3-4 12-14
Esmalte Vinilico S 34 3-4 10-12
Total 6-8

8.5 Sistema Epoxi-Acrilico

Para la proteccién de superficies metalicas tales
como maquinarias, tuberias, cerchas, ventanas, pa-
samanos, transformadores, etc., y otras elementos
metalicos en ambientes de mediana agresividad.

Preparacion de la Superficie
La superficie debe estar libre de éxido, grasa,

aceite, humedad y pintura vieja que no esté bien
adherida.

En caso de existir pinturas viejas bien adheridas a
la superficie y en buen estado se deben lijar hasta
eliminar completamente el brillo.

Sobre metales debidamente preparados se debe
aplicar Imprimantes Epéxicos, Autoimpriman-
tes Epoxicos y/o Barrera Epdxica Serie 23 y luego
aplicar el Esmalte Acrilico.

Nota: Cuando se aplique el Esmalte Acrilico Serie
32 sobre Imprimante Serie 13 o Barrera Serie 23,
no debe pasar mas de 48 horas entre capas. De lo
contrario se debe reactivar la superficie.

Presenta las siguientes ventajas: Excelente aca-
bado brillante,Buena resistencia mecanica, Re-

siste a la intemperie en ambientes de mediana
agresividad, Facil aplicacién, Buen cubrimiento.
Aplicacion: Se puede aplicar con brocha, rodillo 6
equipo convencional.

Recubrimiento Base
SikaCor Primer FZ, a un espesor de pelicula seca
de 3 a4 mils en pelicula seca.

Recubrimiento de Acabado

Esmalte Acrilico Serie 32, a un espesor de peli-
cula seca de 2 a 3 mils. Recubrimiento con base
en resinas acrilicas, brillante, de un componen-
te, utilizado como acabado para la proteccién de
estructuras metalicas en ambientes urbanos de
mediana agresividad.

REFERENCIA EPS RENDIMIENTO

(mils) (m?/gal)
SikaCor Primer FZ 3-4 12-14
Esmalte Acrilico 532 2-3 12-14
Total 5-7
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Rendimientos Practicos por Galon Activado

REFERENCIA EPS RENDIMIENTO

(mils) (m?/gal)
Barniz QDS 3-4 13-15
Total 3-4
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8.6 Sistema unicapa con Barniz QDS

Como recubrimiento para exterior de superficies me-
talicas, autopartes metalicas, expuestas a ambientes
de bajay mediana agresividad con base solvente.
Presenta las siguientes ventajas: Secado rapido,
Buena adherencia al soporte, Buena resistencia a
la abrasién, Anticorrosivo y Acabado a la vez.

Preparacion de la superficie
La superficie debe estar limpia, seca, libre de 6xi-

do, cascarilla de laminacién, pinturas en mal esta-
do y demas contaminantes que puedan interferir
con la adherencia del producto.

Realizar limpieza con solvente (SSPC-SP1), herra-
mientas manuales (SSPC-SP2), eléctricas o neuma-
ticas (SSPC-SP3) o mediante chorro abrasivo hasta
obtener grado comercial (SSPC-SP6) de acuerdo con
las normas internacionales. Aplicacién:

Se puede aplicar con brocha, rodillo 6 equipo con-
vencional.

Recubrimiento Base y Acabado

Barniz QDS, a un espesor de pelicula secade 2 a3
mils. Recubrimiento con base en resinas acrilicas,
brillante, de un componente, utilizado como aca-
bado para la proteccién de estructuras metalicas
en ambientes urbanos de mediana agresividad.
El Barniz QDS es un recubrimiento de un compo-
nente con base en resinas sintéticas y pigmentos
anticorrosivos (inhibidores de corrosidn) con exce-
lente poder de adherencia a superficies ferrosas y
de secado rapido, utilizado como base anticorrosi-
vo y de acabado a la vez.

8.7 Sistema unicapa con Barniz QDW

Como imprimante para elementos metalicos que
requieren alta proteccién anticorrosiva en mante-
nimiento industrial.

Presenta las siguientes ventajas: Buena adheren-
cia al soporte, Excelente proteccién anticorrosiva,
Bajo VOC, Producto no inflamable, Bajos espeso-
res de pelicula seca requeridos.

Preparacién de |a superficie
La superficie debe estar limpia, seca, libre de 6xi-

do, cascarilla delaminacién, pinturas en mal esta-
do y demas contaminantes que puedan interferir
con la adherencia del producto.

Método de limpieza
Realizar limpieza con herramientas eléctricas o

neu maticas (5SPC-SP3) o mediante chorro abra-
sivo hasta obtener grado comercial (SSPC-SP6) de
acuerdo con las normas internacionales.

Recubrimiento Base y Acabado
Barniz QDW a un espesor de pelicula seca de 2

a 3 mils. Recubrimiento monocomponente base
agua, con resinas organicas modificadas, excelen-
te poder anticorrosivo y alta adherencia a superfi-
cies ferrosas. Cumple Norma LEED.

Rendimientos Practicos por Galon Activado

—

REFERENCIA EPS RENDIMIENTO
(mils) (m?/gal)
Barniz QDW 2-3 14-16
Total 2-3
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9. RECUBRIMIENTOS PARA LA PROTECCION CONTRA

LA CORROSION DE SUPERFICIES GALVANIZADAS

Preparacién de superficies
Limpieza manual utilizando estopa hiumeda con

disolvente Ref 958025. Si hay abundante grasay
/o suciedad, se debe realizar lavado con agua (si
es posible caliente) y detergente; si es necesario
se puede utilizar cepillo plastico. No usar cepillos
de alambre porgue destruyen la pelicula de cinc.

Recubrimiento base

Barrera Epoxica Gris Ref: 233710 a un espesor de
1,5-2 mils en pelicula seca. Sise trata de superficies
planas, esta aplicacién se puede realizar con pistola.
Se puede emplear el Serie 82 HS como alternativa.

Recubrimiento de acabado

- Superficies expuestas a la intemperie
Esmalte Uretano Serie 36 a un espesor de 2-3
mils en pelicula seca.

Este producto se caracteriza por la excelente
resistencia alos rayos UV.

Rendimientos Practicos por Galon Activado

Rendimientos Practicos por Galén Activado

REFERENCIA EPS RENDIMIENTO REFERENCIA EPS RENDIMIENTO
A (mils)  (m?/gal)
Siexs 21 m7 233710 152 2830
Serie 33 Blanco 2-3 15-16
Total 3575 Total 35.5

REFERENCIA° EPS RENDIMIENTO

(mils)  (m?/gal) - Alternativa de acabado:

Serie 82HS  1.5-2 26-28 Esmalte Alquidico Serie 31 a un espesor de
Serie 36 2-3 25-27 2-3 mils.
Total 3.5-5

Rendimientos Practicos por Galon Activado
REFERENCIA EPS RENDIMIENTO

- Superficies bajo techo
Esmalte Ep6xico Serie 33 a un espesor de 2-3 mils

en pelicula seca. (mils) (m?/gal)

233710 1.5-2 28-30
Este acabado también podria ser utilizado a la Serie 31 2-3 14-16
intemperie pero la pelicula toma un ligero en- Total 3.5-5

tizamiento con el tiempo, lo cual le hace perder
brillo (esto es normal en los esquemas epdxicos).
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10. SISTEMAS DE RECUBRIMIENTOS PARA PROTECCIGN A
LA CORROSION EN TRANSFORMADORES DE POTENCIA

10.1 Superficies externas

Preparacién de Superficies:
Limpieza con chorro abrasivo a grado comercial

segun norma SSPC-SP6.

Recubrimiento Base:
Imprimante Epdxico Rojo Ref. 137008 a un es-
pesor de 3-4 mils en pelicula seca.

Recubrimiento de Barrera:
Barrera Epoxica Gris Poliamida Ref. 233710 a un
espesor de 3-4 mils en pelicula seca.

Recubrimiento de Acabado:
Esmalte Uretano RAL 7035 a un espesor de 2-3
mils en pelicula seca.

TURREE sl

Rendimientos Practicos por Galon Activado
REFERENCIA EPS RENDIMIENTO
(mils) (m?/gal)

Rendimientos Practicos por Galon Activado

Serie 150 6-8

Serie 36 3-4 16-20

Total 9-12

Exteriores
REFERENCIA EPS RENDIMIENTO
(mils)  (m?/gal)

137008 3-4 14-18
233710 3-4 16-20
Esmalte Uretano 536 3-4 25-27
Total 9-12

10.2 Superficies internas

Preparacién de Superficies:
Limpieza con chorro abrasivo a grado metal casi

blanco segtin norma SSPC-SP10.

Recubrimiento de Proteccién:

Epoxifendlico para Interior de Tanques Serie
45, 3 un espesor de pelicula seca de 5-6 mils.

Interiores
REFERENCIA EPS RENDIMIENTO
(mils) (m?/gal)
Epoxifendlico 545  5-6 10-12

Total 5-6
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11. SISTEMAS DE PROTECCIGN PARA PUENTES METALICOS

11.1 Sistema Epéxico

Preparacién de Superficies

Limpieza con chorro abrasivo segtin norma SSPC-
SP6 o minimo limpieza manual y mecanica segdn
normas SSPC-SP2/SP3/SP11 (zonas donde no es
imposible hacer sandblasting).

Recubrimiento Base
Imprimante Epdxico Fosfato de Cinc Ref. 137057
a unespesor de 3 - 4 mils en pelicula seca.

Recubrimiento de Acabado

Esmalte Epoxico Amarillo Melén Ral1028 a un
espesor de 2-3 mils en pelicula seca. Este re-
cubrimiento se fabrica en una amplia gama de
colores, incluido aluminio extra-reflectivo (ver

carta de colores).

Alternativa 1

REFERENCIA EPS RENDIMIENTO
(mils)  (m?/gal)

137057 3-4 14-16

Esmalte Epoxico

Serie 33 2-3 15-16

Total 5-7

Alternativa 3
REFERENCIA EPS RENDIMIENTO
(mils)  (m?/gal)
Serie 82 HS 3-4 26-28
Serie 33 2-3 18-20
Total 5-7
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Rendlmlentos Practicos por Galon Activado

i
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11.2 Sistema alquidico

Preparacién de Superficies

Limpieza con chorro abrasivo seglin norma SSPC-
SP6 o minimo limpieza manual y mecanica segln
normas SSPC-SP2 y SP3 (zonas donde no es
imposible hacer sandblasting).

Recubrimiento Base
Imprimante Alquidico Serie 11 a un espesor de
3-3,5mils.

Recubrimiento de Acabado

Esmalte Alquidico Serie 316 Sika Esmalte 3133
a un espesor de 2 - 3 mils. Este producto se fa-
brica en amplia gama de colores. Incluyendo color
aluminio.

Alternativa 2

REFERENCIA EPS RENDIMIENTO
(mils) (m?/gal)

Serie 3-4 14-16

Esmalte Alquidico

Serie 31Color Alumnio 2-3 14-15

Total 5-7

Alternativa 4

REFERENCIA EPS RENDIMIENTO
(mils) (m?/gal)

Serie 82 HS 3-4 26-28

Serie 31Color Alumnio 2-3 18-20

Total 5-7

12. SISTEMAS DE RECUBRIMIENTOS PARA BUQUES Y ELEMENTOS
METALICOS EXPUESTOS EN AMBIENTES MARINOS

121 Obraviva

Preparacién de superficies

Limpieza con chorro abrasivo a grado comercial
seglin norma SSPC-SP6 (Steel Structure Painting
Council). En ambientes costeros se recomienda
cubrir la superficie preparada lo antes posible con
el Imprimante Epéxico Rojo para evitar contami-
nacién con cloruros e inicio de corrosion.

Sistema de recubrimiento base
Imprimante Epoxico Rojo Oxido de hierro ref137008
a un espesor de 3-4 mils en pelicula seca.

Recubrimiento de barrera

Coaltar Epéxico ref. 786502 a un espesor de 6-8
mils en pelicula seca.

Como alternativa del Coaltar Epéxico, se reco-
mienda el Serie 82 HS.

Recubrimiento de acabado
Antifouling vinilico Ref. 604020 a un espesor de
5- 6 mils en pelicula seca (2 capas).

Rendimientos Practicos por Galon Activado

REFERENCIA  EPS RENDIMIENTO

(mils) (m?/gal)
137008 3-4 12-14
786502 6-8 7-8
604020 5-6 12-14
Total 14-18

Rendimientos Practicos por Galén Activado

REFERENCIA EPS RENDIMIENTO

(mils) (m?/gal)
137008 3-4 14-18
Serie 100/82 HS 6-8 113
604020 5-6 9-1
Total 14-18
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12.2 Lineade flotacion

Preparacién de superficies
Limpieza con chorro abrasivo a grado comercial

seglin norma SSPC-SP6

Recubrimiento base
Imprimante Epéxico Rojo Oxido de hierro Ref.
137008 a un espesar de 3-4 mils.

Recubrimiento de barrera
Coaltar Epoéxico referencia 786502 6 Serie 82 HS
negro, a un espesor de 4- 6 mils en pelicula seca.

Recubrimiento de acabado
Esmalte Epdxico Negro referencia 336091 a un
espesor de 3,5 mils en pelicula seca.
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12.3 Obra muerta

Preparacién de superficie
Limpieza con chorro abrasivo a grado casi blanco

seglin norma SSPC-SP10.

Recubrimiento base
Imprimante Epéxico referencia 137008 a un
espesor de 3-4 mils.

Recubrimiento de barrera
Barrera Epoxica Gris referencia 233710 a un espe-
sor de 3-4 mils en pelicula seca

Recubrimiento de acabado
Esmalte Uretano Serie 36 a un espesor de 2-3mils
en pelicula seca.

Rendimientos Practicos por Galon Activado

Linea de flotacion

REFERENCIA EPS RENDIMIENTO
(mils) (m?/gal)
137008 3-4 12-14
786502 4-6 10-12
336091 2-3 12-14
Total 9-13
REFERENCIA EPS RENDIMIENTO
(mils) (m?/gal)
137008 3-4 14-18
Serie 82 HS 4-6 16-18
Serie 33 3-4 12-14
Total 10-14

Rendimientos Practicos por Galén Activado

Obra Muerta
REFERENCIA EPS RENDIMIENTO

(mils) (m?/gal)
137008 3-4 14-18
237010 3-4 16-20
Serie 36 2-3 25-27
Total 8-1

13. SISTEMAS PARA PROTECCION CONTRA EL FUEGO

13.1 Sika Unitherm W

Si bien el acero no se quema, puede perder su for-
taleza estructural tan solo unos minutos después
de verse expuesto al fuego.

El resultado es que |a estabilidad estatica no se pue-
de seguir garantizando y la construccion colapsa.
Asi, en el sentido de un sistema de proteccion con-
tra incendios es retardar el efecto de la temperatu-
ra critica (de 500°C a 550°C) bajo carga total por el
mayor tiempo posible para ganar tiempo y asegurar
gue el lugar pueda ser evacuado a tiempo.

Sika Unitherm W es altamente efectivo como
retardante al fuego vy al calor. Sin la influencia de
impactos guimicos, térmicos o mecanicos, la com-
paosicién del recubrimiento seco no sufre cambios
y los efectos protectores de fuego se mantienen
por un lapso de tiempo ilimitado.

Sika Unitherm

Simplemente ingenioso!

La capa de Sika Unitherm W escasamente logra
1mm de espesor y se envuelve alrededor del ace-
ro como una capa de piel, por lo que enfatiza de
forma ideal el disefio de la construccién, adn en
soluciones de detalle muy dificiles.

Sika Unitherm - protecciéon de espuma

La delgada capa de Sika Unitherm W aplicada so-
bre el acero reacciona bajo el efecto de calor exce-
sivo. Una reaccion consumidora de energia de la
capa de proteccién contra fuego forma una capa
aislante al calor de 1 cm de espesor sabre la su-
perficie del acero. Proteccién altamente efectiva
para retardar |a llegada de |a temperatura critica.

N

El sistema es tricapa:

* Capa de Imprimante,

« Capa Intermedia: Sika Unitherm W
* Capa de Acabado

a) Preparacién de Superficie

Realizar limpieza hasta obtener grado Comercial
de acuerdo a la norma SSPC-SP6 mediante chorro
abrasivo. El perfil de anclaje recomendado debe
estar entre 2.0 y 3.0 mils (50 y 75 micrones).

b) CAPA DE IMPRIMANTE
Aplicar una capa de Imprimante Alquidico o Ep6-
Xico, a un espesor de pelicula seca de 2 a 3 mils

c) CAPA INTERMEDIA

Aplicar nuestro producto retardador al fuego Sika
Unitherm W, como proteccién retardadora al fue-
g0, a un espesor de pelicula seca de acuerdo con la
masividad de cada elemento metalico. Se puede
aplicar con brocha ¢ rodillo.

Producto monocomponente en presentacion de
canecas con 5 galones cada una.

El rendimiento practico promedio (con una efi-
ciencia del 80%) es de 72 m? por galén a un espe-
sor de 1 mils (25,4 micrones).

d) CAPA DE ACABADO
Para el sistema de proteccion se pueden presentar
dos casos para el acabado: Alquidico o Uretano.
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13.2 SikaCrete-213 F

Mezcla seca de mortero predosificado, con base en
cemento, para ser aplicado mediante proyeccién
por via himeda.

Para la proteccién de estructuras de ACERO vy
CONCRETO expuestas a riesgos de fuego.
Contiene agregados de filosilicatos, gue son alta-
mente efectivos para resistir el calor de fuegos de
tipo hidrocarburo.

Las propiedades sobresalientes del Sikacrete-213
F permiten reducir ampliamente el espesor de
capa requerido para la proteccién contra el fuego.

Preparacion del Producto

Mezcla 11-14 litros de agua por 12.5 kg de Sikacre-
te-213F.

Tiempo de Mezcla: 3 minutos

Para elementos estructurales y donde exista ries-
go de vibracion o dafio mecanico de la superficie
se debe instalar una malla de alambre liviana
como refuerzo con el fin de prevenir cualquier
desprendimiento de la capa del mortero v, adicio-
nalmente, darle anclaje con respecto al elemento
que se esta recubriendo.

La superficie del mortero aplicado fresco puede ser
acabada maximo hasta una hora después de aplica-
da, dependiendo de la humedad y la temperatura.
Para 6ptima resistencia al desgaste, se recomien-
da el sello adicional de la superficie con SikaCo-
lor-555 W.

Aprobaciones/Normas:
VSH (Tunel de Prueba Hagerbach), Suiza: ensayo
con curvas de fuego RWS e IS0 834,
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Caracteristicas/Ventajas

* Mezcla de mortero seco predosificado para
aplicacién proyectada por via himeda.

* Minimo espesor de capa para cumplir las espe-
cificaciones.

 Facil de aplicar.

* No contribuye a la formacién de humo o gases
téxicos en caso de fuego.

+ Peso liviano, baja densidad.

+ La superficie del mortero proyectado puede ser
acabada con llana de madera

* Mas de 240 minutos de resistencia al fuego

* Minimo rebote en el proceso de aplicacion.

Notas de la aplicacién/Limitaciones

La superficie del mortero aplicado fresco puede ser
acabada hasta por una hora después de aplicada,
dependiendo de la humedad y la temperatura.

Para 6ptima resistencia al desgaste, se reco-
mienda el sello adicional de la superficie con
SikaColor 555 W ¢ con SikaColor C.

Limpieza de las herramientas

Limpie todas las herramientas con agua inme-
diatamente después de utilizarlas. EI material
endurecido s6lo puede ser removido por medios
mecanicos.

Consumo Aprox.: 6 kg/m? para un espesor de
capa de 10 mm equivalente a 12 kg/m? a un espe-
sor de capa de 20 mm.

Espesor de SikaCrete 213 F para tiempo de retar-
do al fuego: 1 hora 15 mms /2 horas 25 mms /3
horas 30 mms/ 4 horas 50 mms.

14. RECUBRIMIENTOS PARA APLICACION EN SUPERFICIES CON
TEMPERATURAS MAYORES A 60°CY MENORES A 120°C

14.1 Preparacion de la Superficie

Las superficies deben estar libres de polvo, mugre,
humedad o de otros contaminantes que puedan
interferir con la adherencia del recubrimiento. Se
recomienda un perfil de anclaje entre 38 y 75 mi-
crones (1.5 a 3.0 mils).

Para superficies externas sometidas a ambien-
tes altamente agresivos, se debe realizar Ia pre-
paracién de superficie a Grado Metal Casi Blanco
SSPC-SP10 / NACE 2, como minimo.

14.2 Recubrimiento a aplicar

Silka Permacor Hi-Build 120 CO

Sistema Epoxifendlico de dos componentes, 100%
sélidos, libre de VOC, con excelente resistencia qui-
mica, buena resistencia mecanica, especialmente
formulado para ser compatible con FBE. Recubri-
miento de alto espesor que se puede aplicar en
una sola capa sobre sustratos calientes.

Aplicacién del Producto

Con una correcta técnica de aplicacion y destreza
del aplicador se debe obtener una capa aproxima-
da de 20 mils.

El producto se aplica con brocha, rodillo, equipo
airless (relacién de bomba minimo 60:1).

No se recomienda diluir el producto. Cuando se
aplique con brocha, ésta debe ser de cerda animal
y no de nylon.

Limpiar el equipo con Colmasolvente Epéxico refe-
rencia 958025, cuando aun el producto esté fresco.

Rendimiento Teérico
150 m?/gl a un espesor de pelicula seca de 25.4
micrones (1.0 mils).

Espesor de pelicula seca (SSPC PA2): Max. 30 mils.
Tiempo de manejo del producto (pot life):

40 a 45 minutos a una temperatura de 25°C
25 a 30 minutos a una temperatura de 36°C

15. SISTEMA PARA INTERIOR DE TUBERIAS METALICAS

15. 1 Método de limpieza

Realizar limpieza con chorro abrasivo hasta ob-
tener Grado Metal Blanco de acuerdo con los pa-
trones de la norma Sueca Sa3, norma Americana
SSPC-SPS5 y/o norma ICONTEC NTC 3895. Se reco-
mienda un perfil de anclaje entre 50 y 100 micro-
nes (de 2,0 a 4,0 mils).

En caso de que existan limitaciones para llevar a
cabo Ia preparacion a SP6, este producto se pue-
de aplicar en superficies metalicas preparadas con
procedimientos manual mecanicos.
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(SSPC-5P2/SSPC-5P3), sin embargo estos méto-
dos de preparacién de superficie pueden afectar
el desempefio del producto.

15.2 Recubrimiento a aplicar

Sika Permacor Serie 550 HR

Epoxifendlico Autoimprimante de altos sélidos,
dos componentes, libre de solventes, 100% de s6-
lidos en volumen.

Catalizador tipo base de Mannich.Buena resisten-
cia a la temperatura hasta 210°C en seco y 170°C
en inmersién continua para crudo.

15.3 Usos

Sistema ep6xico multiuso, 100% sélidos, para

aplicacién en superficies metalicas y de concreto:

« Como recubrimiento interior de tuberias (aé-
reas y/o enterradas) gue conducen productos
derivados de petrdleo, aguas industriales con
temperatura hasta 210°C. Producto compatible
con recubrimientos tipo FBE.

« Como recubrimiento interior y/o exterior de
tanques metalicos que contienen agua indus-
trial, agua salada, productos livianos de petro-
leo, crudos de petréleo, soluciones alcalinas
con temperatura hasta 210°C.

» Como capa intermedia o barrera para elemen-

tos metalicos en ambientes marinos (cascos

de buques).

Diseflado para ambientes industriales, coste-

ros y marinos.

 Para uso en contacto con agua potable para
consumo humano.
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15.3 Aplicacion del Producto

Se puede aplicar con: brocha, rodillo equipo sin
aire (Airless) con relacién de bomba

superior a 60:1 0 can equipo multiplural.

El producto catalizado debe utilizarse dentro de los
20 minutos siguientes a la mezcla realizada a 25°C.
En caso de que se requiere aumentar el tiempo
de uso de la mezcla, se recomienda

mantenerla en un rango de 15°C a 20°C antes de
su aplicacion.

Para areas limitadas o cordones de soldadura o
para retogues puntuales se recomienda aplicar
con brocha, ésta debe ser de cerda animal y no
de nylon.

El mejor desempefio del producto se obtiene
cuando se ha permitido su curado éptimo, el cual
se logra como minima a 24 horas(a un espesor de
pelicula seca de 16 mils y una temperatura pro-
medio de 25°C).

A medida que aumenta el espesor de pelicula hu-
meda, se requiere un mayor tiempo de curado.
Limpiar el equipo con Colmasolvente Epéxico refe-
rencia 958025, cuando aln el producto esté fresco.

15.4 Rendimiento Tedrico

150 m?/gal a un espesor de pelicula seca de 25.4
micrones (1.0 mils).

El rendimiento practico puede sufrir cambios debido
a perfi les de anclaje mayores que los especifi cados,
corrientes de aire, alta porosidad de la superficie,
equipo de aplicacién utilizado, disefio y forma del
elemento a recubrir, mayor espesor aplicado, etc.

16. SISTEMA PARA AMBIENTES ATMOSFERICOS CON
PRESENCIA DE LLUVIA ACIDA: Esmalte Uretano AR

16.1 Preparacion de la Superficie

En superficies de Acero

Las superficies deben estar libres de polvo, mugre,
humedad o de otros contaminantes que puedan
interferir con la adherencia del recubrimiento.
Realizar la preparacién de superficie a Grado Metal
Casi Blanco SSPC-SP10 / NACE 2 como minimo, con
un perfil de anclaje de 38 a 75 micrones (1.5 a 3 mils).

En superficies galvanizadas

Aplicar sobre la superficie galvanizada una capa
de Barrera Epoxica Serie 23 a un espesor de peli-
cula seca de 1,5 a 2 mils para crear un puente de
adherencia.

16.1.1 Capa de Imprimante

Imprimantes Epéxicos de la Serie 13, Barrera Epé-
xica Serie 23, Coaltar Epdxico, Epoxifendlico Se-
rie 45, Serie 82 HS, Sika Epoxi 90 HS, Sika Epoxi
100 HS, Serie 200, Serie 300, etc., que estén libres
de polvo, mugre, grasa o aceites y con tiempo de
secamiento no mayor a 36 horas.

Si este tiempo es mayar, se debe promover perfil
de anclaje en la capa de Barrera mediante lijado,
arenado ligero y activacién con el Colmasolven-
te Epéxico referencia 958025, antes de aplicar el
acabado Esmalte Uretano AR.

16.1.2 Capa de Acabado

Aplicar una capa de Esmalte Uretano AR a un
espesor de pelicula seca de 50 a 75 micrones (2
a 3 mils), con brocha, rodillo de piel de carnero 6
similar, equipo convencional y/o equipo airless.
Cuando se apligue a brocha, ésta debe ser de cerda
animal y no de nylon.

Los mejores acabados se logran con aplicaciones
mediante equipo convencional, aplicaciones reali-
zadas con equipo airless pueden producir acaba-
dos fogueados y/o zonas oscuras con apariencia
sombreada.

Usar el Colmasolvente Uretano, referencia 958036,
para diluir si es necesario 6 para lavar los equipos.

16.2 Preparacion del Esmalte Uretano AR

para su aplicacién

« Agite cada componente en su empague. Verter
el componente B, sobre el componente A en re-
lacién en volumen de 5:1(A:B).

* Mezclar manualmente o con agitador de bajas
revoluciones (400 rpm) hasta obtener una mez-
cla homogénea.

« Evitar usar espatulas con paletas contaminadas
con el componente B o con la mezcla, para agitar
0 mezclar componente A gue no se esté usando.

16.3 Aplicacion del Producto

El producto se aplica con brocha, rodillo de piel de
carnero 6 similar, equipo convencional y/o equipo
airless. Cuando se apligue con brocha, ésta debe
ser de cerda animal y no de nylén.
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Mejores acabados se logran con aplicaciones me-
diante equipo convencional, aplicaciones realiza-
das con equipo airless pueden producir acabados
fogueados y/o zonas oscuras con apariencia som-
breada.

Usar el Colmasolvente Uretano referencia 958036
para diluir si es necesario o para lavar los equipos.
Rendimiento Teérico

102 m?/galén a un espesor de pelicula seca de 25,4
micrones (1,0 mils).

17. SISTEMA PARA PROTECCION DE SUPERFICIES EXPUESTAS
A RAYO0S UV: Sika Polisiloxano

17.1 Preparacion de superficie

Realizar limpieza con chorro abrasivo hasta ob-
tener Grado Metal Blanco de acuerdo con los pa-
trones de la norma Sueca Sa3, norma Americana
SSPC-SP5 y/o norma ICONTEC NTC 3895.

Se recomienda un perfil de anclaje entre 50 y 100
micrones (de 2,0 a 4,0 mils).

En caso de que existan limitaciones para llevar
a cabo Ia limpieza a SSPC-SP5, este producto se
puede aplicar en superficies metalicas preparadas
con SSPC-SP6 6 procedimientos manual/mecani-
cos (SSPC-SP2/SSPC-SP3): sin embargo estos mé-
todos de preparacion de superficie pueden afectar
el desempefio del producto.

17.1.2 Capa de Imprimante

Imprimantes Epéxicos de |a Serie 13, Barrera Ep6-
xica Serie 23, Serie 82 HS, Sika Epoxi 90 HS Serie
200, Serie 300, Coaltar Epodxico, Epoxifendlico
Serie 45, Sika Epoxi 100 HS, etc., que estén libres
de polvo, mugre, grasa o aceites y con tiempo de
secamiento no mayar a 36 horas.

Si este tiempo es mayor, se debe promover perfil
de anclaje en la capa de barrera mediante lijado,
arenado ligero y activacién con el Colmasolven-
te Epoxico referencia 958025, antes de aplicar el
acabado Esmalte Uretano AR.

17.1.3 Capa de aCABADO

Aplicar una capa de Sika Polisiloxano a un espesor
de pelicula seca de 50 a 75 micrones (2 a 3 mils),
con brocha, rodillo de piel de carnero ¢ similar,
equipo convencional y/o equipo airless. Cuando se
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apligue a brocha, ésta debe ser de cerda animal y
no de nylon.

Los mejores acabados se logran con aplicaciones
mediante equipo convencional: con equipo airless
pueden producir acabados fogueados y/o zonas
0sCuUras con apariencia sombreada.

Usar el Colmasolvente Epéxico, referencia 958025,
para diluir si es necesario 6 para lavar los equipos.

17.2 Preparacion del producto
Agite cada componente en su empague original,

verter el componente B sobre componente A en
relacion de A:B :: 5:1en volumen (A:B).

Mezclar manualmente o con agitador de bajas re-
voluciones (400 rpm) hasta obtener una mezcla ho-
mogénea. Evitar usar espatulas contaminadas con
el componente B o con la mezcla de A:B, para agitar
0 mezclar componentes gue no se esté usando.

17.3 Aplicacién del Producto

Se puede aplicar con: brocha, rodillo equipo sin aire
(Airless) con relacion de bomba superior a 60:1 0
con equipo multiplural.

El producto catalizado debe utilizarse dentro de los
20 minutos siguientes a la mezcla realizada a 25°C.
En caso de que se requiere aumentar el tiempo de
uso de la mezcla, se recomienda mantenerla enun
rango de 15°C a 20°C antes de su aplicacion.

Para areas limitadas o cordones de soldadura o
para retogues puntuales se recomienda aplicar
una capa franja con brocha, ésta debe ser de cerda
animal y no de nylon.

El mejor desempefio del producto se obtiene cuan-
do se ha permitido su curado 6ptimo, el cual se
logra como minima a 24 horas(a un espesor de pe-
licula seca de 16 mils y una temperatura promedio
de 25°C). Limpiar el equipo con Colmasolvente
Epoxico referencia 958025, cuando adn el produc-
to esté fresco.

17.4 Usos

Como capa de acabado en sistemas Epoxicos para:
Proteccién de superficies metalicas expuestas ala
intemperie, exterior de tanques, tuberias, maqui-
narias, puentes.

Se debe evitar en estructuras que se someten a
la inmersién.

17.5 Rendimiento Tedrico
130 m?/gal a un espesor de pelicula seca de 25.4
micrones (1.0 mils).
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FORMULAS PARA CALCULOS DE ESPESORES DE

PELICULA HUMEDA Y SECA

A. ESPESOR DE PELICULA SECA

« Sin adicién de solvente
EPS = EPH * % Sélidos en volumen

» Con adicién de solvente

% Sélidos en volumen

EPS = EPH (1 + Solvente adicionado)

B. ESPESOR DE PELICULA HUMEDA

* Sin adicién de solvente

] EPS
EPH = Sélidos en volumen

« Con adicién de solvente

EPH-= EPS*(1 + Solvente adicionado)
Sélidos en volumen

C. RENDIMIENTO TEORICO DE PINTURAS
RT =1.5 * % Sélidos en volumen

Expresado con unidades de: metros?/galdn al espesor de
pelicula seca de 1 mils donde:

EPS = Espesor de pelicula seca

EPH = Espesor de pelicula himeda

% Sélidos en volumen = expresada como 60%, 80%, 90%, etc.
Sélidos en volumen = expresada como 0.60, 0.80, 0.90%, etc.

Solvente adicionado a un (1) galén de producto activado expresado como 0125, 0.25, etc.

D. RENDIMIENTO PRACTICO DE PINTURAS
RP = RT * FCS * FCA

Donde

RP = Rendimiento practico.

RT = Rendimiento tedrico.

FCS = Factor de correccién debido a la superficie a pintar.

FCA = Factor de correccién debido al equipo de aplicacion a utilizar.
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FORMULAS UTILIZADAS PARA CALCULAR EL AREA

DE UNA SUPERFICIE

CUADRADOS Y RECTANGULOS

-

CuBO

ESFERA

TUBERIAS

/
D (
\

\
)
/

TANQUES CILINDRICOS

L

El area de un cuadrado y el de un rectangulo se
obtiene multiplicando la longitud de un lado por
la longitud del otro, es decir:

Cuadrado = a* a = a?
Rectangulo=a*b=axb

Un cubo tiene seis lados, los cuales son todos
cuadrados, idénticos. El drea total de la superficie
es multiplicando por seis el cuadrado de la longi-
tud (a) de uno delos lados, es decir: Area=6* a?

El drea de superficie de una esfera es 3.1416
multiplicada por el cuadrado de diametro, es
decir:

Area = 31416 * D?

Elarea de la superficie de una tuberiaes 3.1416
multiplicado por el diametro (D) y la longitud
(L), es decir: Area=31416*D* L

El area de la superficie interior de un tangue
cilindrico es igual al drea del cuerpo mas el area
del techo y el drea del fondo, es decir:

Area = Area Cuerpo + Area techo + Area fondo
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CUADRADOS POR METRO LINEAL

Los datos suministrados de consumo son referidos a aquellos abrasivos
gue tienen una densidad de 100 libras por pie cubico

DIAMETROS (Pulgadas) Area Externa Area Interna
Dliaé;:t:i’“d: Presion en boquilla (psi) EleqUiSitgs de: calibre’en pormetro  pormetro
11 nci i 2 A
stobera | 50 | 60 | 70 | 80 | 90 | 100 ] 125 | _delcompresor pilaadas Externo Interno  lineal (m) lineal (m)
No. 2 11 13 15 17 185 | 20 25 | Aire (cfm) 14 5 oA i Qs
/ 25 3 35 4 45 5 55 Compresor (hp) 3/4 1.050 0.824 0.08 0.07
No. 3 26 30 33 38 4 45 55 Aire (cfm) 1 1.315 1.049 0.10 0.08
150 | 171 | 196 | 216 | 238 | 264 | 319 | Abrasivo (Ib/hr) 11/2 (£ LEW Uz EiE
LA A O O B T T
. 268 312 354 408 448 494 608 Abrasivo (Ib/hr) 4 4.600 4.026 0.36 0.32
1/4 T | 12 | 14 | 16 | 17 | 18 | 22 | Compresor(p) 5 5563 5.047 044 040
No.5 | 77 | 8 | 101 [ 113 | 126 | 137 | 168 | Aire(cfm) 6 6.625 6.065 0.53 048
468 | 534 | 604 | 672 | 740 | 812 | 982 | Abrasivo (o/m) 8 8.625 7981 069 0.63
5/16" 5 20 % % 25 . - o T 10 10.750 10.020 0.86 0.80
[ESOF (1 12 12.750 12.000 1.02 0.96
No. 6 108 126 143 | 161 173 196 237 Aire (cfm) 18 18.000 17250 144 138
. 668 | 764 864 | 960 1052 | 1152 | 1393 | Abrasivo (Ib/hr) 24 24.000 23.250 1.91 1.86
3/8 24 28 32 36 39 v 52 e 36 36.000 35.250 2.87 2.81
No.7 | 147 | 170 | 194 | 217 240 | 254 | 314 | Aire (cfm) gg gg:ggg g;gg i‘lig j;g
. | 896 | 1032 | 1176 | 1312 | 1448 | 1584 | 1931 | Abrasivo (Ib/hr)
7/16 33 38 44 49 54 57 69 Compresor (hp) Ejemplo:
No. 8 195 | 224 252 | 280 309 338 409 | Aire (cfm) El Area de una tuberia con un diametro de seccion de 3"y 6 metros de longitud:
| 1160 | 1336 | 1512 | 1680 | 1856 | 2024 | 2459 | Abrasivo (ib/hr) Areas externas = 0.28x6 = 1.68 ”f
1/2 44 | 50 | 56 | 63 | 69 | 75 | 9 | Compresor(hp) Areas intermas = 0.25x6 = 150 m
Area Total = 318 m?

Notas:

« Los rendimientos indicados son practicos calculados en campo sobre superficies lisas y planas
y pueden sufrir modificacién dependiendo del método de aplicacién, condiciones ambientales
y tipo de superficies que se estén tratando (perfil de anclaje)

« Galén activado indica que se ha realizado la mezcla de los componentes Ay B. Sika no fabrica
recubrimientos con base en minio (6xido de plomo), ni cromatos, ni metanol, ni benzol, ya que
estos compuestos son nocivos tanto para el medio ambiente como para las personas que |os
manipulan.
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Sika Colombia S.A.S.

DCT-GU-025-08/2015

BARRANQUILLA

ClI. 114 No. 10 - 415. Bodega A-2
Complejo Industrial Stock Caribe.
Barranguilla

Tels.: (5) 3822276 / 3822008 / 3822851/
3822520/ 30

Fax: (5) 3822678
barranquilla.ventas@co.sika.com

EJE CAFETERO

Centro Logistico Eje Cafetero
Cra. 2 Norte No. 1- 536
Bodegas No. 2y 4

Via La Romelia - El Pollo
Dosquebradas - Risaralda.
Tels.: (6) 3321803 / 05 / 13
Fax: (6) 3321794
pereira.ventas@co.sika.com

TOCANCIPA

Vereda Canavita

Km. 20.5 - Autopista Norte
PBX: (1) 878 6333

Fax: (1) 878 6660

Tocancipa - Cundinamarca
oriente.ventas@co.sika.com,
bogota.ventas@co.sika.com

CALI

Cll.13 No. 72 - 12

Centro Comercial Plaza 72
Tels.: (2) 3302171/ 62 / 63 / 70
Fax: (2) 3305789
caliventas@co.sika.com

MEDELLIN

Km. 34 Autopista Medellin - Bogota -
Rionegro.

Antioquia.

PBX: (4) 5301060

Fax: (4) 5301034
medellinventas@co.sika.com

web: col.sika.com
sika_colombia@co.sika.com

CARTAGENA

Albornoz - Via Mamonal

Cra. 56 No. 3 - 46

Tels.: (5) 6672216 - 6672044
Fax: (5) 6672042
cartagena.ventas@co.sika.com

SANTANDERES

Cra. 15 con calle 56

Esquina Km. 7 Via Bucaramanga a Girén
Girén - Santander

PBX: (7) 646 0020

Fax: (7) 6461183
santanderventas@co.sika.com

Aplican nuestras mas recientes Condiciones Generales de Venta. Por favor consultar la edicién mas reciente
de las Hojas Técnicas antes de cualquier uso.
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