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PROLOGO

El presente trabajo ha sido realizado gracias al constante apoyo y aliento de
mis padres; los profesores del curso de titulacion, quienes a través de sus
conocimientos y experiencia nutrieron el presente trabajo; asi como la gentil
colaboracion de la empresa Corporacion Peruana de Productos Quimicos S.A. en
donde por medio del desempefio de mis labores diarias obtuve gran parte de las
experiencias que seran desarrolladas en los capitulos posteriores. Para una mejor

comprensioén por parte del lector dividiremos la obra en 6 capitulos.

En la introducciéon procederemos a explicar las distintas maneras en que las
empresas afrontan la corrosidén y algunas usanzas o paradigmas que se tienen
respecto a esta en el mercado nacional, para luego en base a esto presentarles los

objetivos asi como los limites con los cuales desarrollaremos los demas capitulos.

En el capitulo segundo trataremos algunas nociones basicas que el lector
necesitara conocer y comprender tanto en lo que a términos técnicos,
procedimientos de control asi como normativa ya que seran constantemente

mencionadas.

El tercer capitulo es el punto inicial del desarrollo de la solucién del

problema que estamos planteando ya que una de las hipdtesis que plantearemos



es que todo lo que se propondra en posteriori resultara inutil si es que no se realiza
una correcta seleccidén y ejecuciéon de un plan de pintado para la embarcacién

donde se implementara el plan de mantenimiento propuesto.

La cuarta parte explicaremos y analizaremos los pro y contra de los distintos
parametros que se pueden evaluar a lo largo del tiempo de vida de cualquier
sistema pintado con el fin de seleccionar aquellos que se adecuen de mejor manera

a las usanzas y politicas de las empresas pesqueras del pais.

Basandonos en lo expuesto en los cuatro primeros capitulos, en la quinta
parte propondremos un programa de mantenimiento para las dos situaciones en
que nos podemos encontrar; trabajos mientras la embarcacion se encuentre fuera
del agua (carena) y aquellas actividades que deberan realizarse con la embarcaciéon

a flote (bahia) asi como el sistema de pintado a usarse en ambos casos.

Finalmente en el capitulo final validaremos econdmicamente la propuesta
hecha, realizando un comparativo de la manera en que actualmente se viene
trabajando el mantenimiento con recubrimiento marinos versus la metodologia que

propondremos implementar en adelante.



CAPITULO 1

INTRODUCCION

1.1. ANTECEDENTES
La corrosién por muchos afios ha sido un factor critico en toda construccion
con estructuras metalicas, y mas aun cuando dichas estructuras trabajan en

ambientes altamente corrosivos como el marino.

Existen 2 maneras de proteger nuestra inversion contra la corrosion, La
primera es la proteccion catodica (A su vez sub dividida en Sistemas de corriente
galvanica e impresa), El sistema de corriente galvanica consiste en conectar el
material que se desea proteger a otro mas noble que é€l; esta técnica se basa en la
diferencia electroquimica entre el material anddico y la estructura a proteger, por lo
tanto se fundamenta en el mismo principio de la corrosién galvanica en la que un
metal mas activo es anddico con respecto a otro mas noble corroyéndose a manera
de sacrificio el metal anddico. Es sistema de corriente impresa se logra conectando
el material que se desea proteger (catodo) al polo negativo de un rectificador y el
polo positivo a un electrodo auxiliar (anodo), por medio de un circuito negativo y
positivo respectivamente. Finalmente y a menudo mucho mas econdmica es
mediante la utilizacidén de recubrimientos protectores tanto por su facilidad de

aplicacion como por el bajo costo de los mismos ya que su impacto sobre los



presupuestos tanto de fabricacion como de mantenimiento son minimos. Pese a
esto existe mucha renuencia a ampliar sus inversiones en recubrimientos ya que
debido a que el avance de la corrosion es tan lento que sus efectos se ven en el
mediano plazo, usualmente como cambios frecuentes de plancha durante las

calibraciones o perforaciones inesperadas en las estructuras.

En la actualidad el conocimiento por parte de los armadores pesqueros de
los distintos tipos de recubrimientos marinos asi como de sus usos es muy limitado,
la funcion de la programacién del mantenimiento con estos productos suele recaer
en algun capataz quien se ha enriquecido con conocimientos empiricos y su
experiencia haciendo de esto un mix dificil de comprender por el personal (en su
mayoria inexperto) que pondran en marcha el plan propuesto. Esta forma de
manejar las pinturas hace que incluso para los mismos jefes de mantenimiento sea
un misterio, limitdndose a ejecutar lo que el capataz quien lleva afios dedicandose a
pinturas diga sin cuestionar ni investigar si se esta realizando lo mas conveniente

para la embarcacién.

1.2. OBJETIVO

Establecer un programa de mantenimiento integral tanto para los trabajos a
realizarse a flote con ayuda del personal encargado de la embarcacion, asi como
con los trabajos durante el mantenimiento en carena dentro del astillero,

Optimizar los costos del mantenimiento a mediano plazo por medio de estos
trabajos rutinarios, lo cual nos permitira estimar con mayor precisién los costos

reales del mantenimiento con recubrimientos



13. ALCANCES

El presente trabajo abarcara desde la correcta seleccién de un sistema de
pintado para la fabricacibn o modificacion de una embarcacién pesquera,
estableciendo un punto inicial (Plan de pintado inicial) solido y estandarizado sobre
el cual posteriormente se trabajaran dos situaciones con las que nos podriamos

encontrar durante el mantenimiento de una embarcacion pesquera.

La primera es cuando nuestra embarcacion pesquera se encuentra en bahia
o a flote en donde nos encontraremos en un ambiente sumamente salino y con
muchas dificultades logisticas que evitan un avance rapido de los trabajos pero que

se realizan de manera mas frecuente.

La segunda situacion se presenta en un periodo de tiempo mucho mas largo
al cual denominaremos trabajos en carena el cual ocurre cuando por motivos de
mantenimientos mayores de la embarcacién retiramos por completo a esta del agua
en un astillero o varadero.

Para este fin se establecera una metodologia de evaluacion la cual incluira
desde inspecciones visuales del avance de la corrosidn hasta pruebas de
adherencia, en base a las cuales se procedera a determinar el momento a ingresar
a realizar los trabajos en el caso de bahia, y que tan incisivo seran los trabajos
mientras la embarcacién se encuentre fuera de agua durante la carena . Una vez
determinado el programa de mantenimiento a seguir procederemos a validar
econdmicamente este nuevo proceso comparandolo con las practicas que

actualmente se utilizan en el sector vs lo propuesto para un periodo de analisis de 6

anos.



1.4. JUSTIFICACION

La proteccioén de las estructuras de acero con ayuda de recubrimientos es la
manera mas sencilla y econdmica de proteger la inversién de las empresas, sin
embargo debido a su bajo impacto dentro del presupuesto global de los proyectos
la correcta eleccion de los mismos es dejado de lado muchas veces; limitdndose su
eleccibn a una simple comparacion econdmica sin poner cuidado a las

caracteristicas técnicas.

Esto trae como consecuencia que solo se pondere el impacto inmediato en
el presupuesto, y por ende las labores de pintado muchas veces recae sobre
personal cuyo conocimiento fue obtenido en base a su experiencia y usanzas de
sus predecesores; sin embargo lo que muchos no tienen en cuenta acerca de los
recubrimientos, es que su performance recién puede apreciarse a largo plazo y al
no contar con el personal calificado para efectuar los seguimientos respectivos
nunca se podréa evaluar los verdaderos beneficios de una correcta seleccioén de
sistemas de recubrimiento asi como la correcta cuantificacién y programacion de

los trabajos del mantenimiento de estos sistemas.

Las implicancias de estas politicas incluso se pueden sentir durante el
mantenimiento de los recubrimientos, los cuales se ejecutan Unicamente antes de
las inspecciones por parte del ente regulador, para de esta manera esconder
algunas deficiencias estructurales que pueden haber ocasionado la falta de
prevencion en lo que a corrosion respecta; y de esta manera conseguir los
permisos de ley para continuar operando; sin saber que en realidad estan
aumentando el riesgo de tener algun siniestro de gran magnitud de manera

repentina al simplemente maquillar y ocultar la corrosion existente.



CAPITULO 2

GENERALIDADES SOBRE RECUBRIMIENTOS Y CORROSION

2.1.

NORMAS

2.1.1. Medicién de espesores

Uno de los parametros mas importantes en toda especificacion de
pintura es el control del Espesor de pelicula ya que este se encuentra
directamente relacionado con la performance del sistema de pinturas. En la
practica se estila utilizar 2 métodos distintos de medicion de espesores;
medicion de espesores de pelicula hiumeda y medicion de espesores de

pelicula seca.

° Medicion de Espesores de Pelicula Humeda.
Esta medicion se debe realizar unicamente cuando el recubrimiento
esta recién aplicado ya que el instrumento de medicion debe penetrar
la pelicula de pintura por completo para poder embeber los dientes
de mismo; que tienen una distinta medida, y que luego servira para
determinar el espesor en humedo obtenido. Este valor obtenido nos
permitird proyectar de manera indirecta el posible valor de Espesor
de pelicula seca que se obtendra una vez se evapore el solvente

agregado durante la aplicacibn como el solvente que contiene la



misma pintura. En la practica este método es utilizado para controlar
y afinar la técnica propia de cada pintor con el fin de obtener los

resultados de espesor esperados.

La metodologia es de prueba y error, es decir, al principio se le
solicitara al pintor que aplique el recubrimiento a un espesor dado
sobre una superficie de prueba utilizando la técnica que a su criterio
considere correcta; luego se procede a medir el espesor de pelicula
humeda y de acuerdo al resultado obtenido se realizara ligeras
cambios sobre la técnica basica del aplicador. Si el pintor aplica un
espesor demasiado alto se le solicitara incrementar la velocidad de
cada pase o disminuir el nimero de los mismos; en cambio se
encontrasen espesores demasiado bajos, se recomendara la
disminucién de la velocidad en los pases o en su defecto incrementar
el numero de pases. Los pintores mas experimentados suelen auto
controlarse frecuentemente su espesor de pelicula humeda con el fin
de corregir cualquier variacién en su técnica con el fin de obtener los

espesores secos requeridos y mantener el valor sin mucha variacion.

Medicién de Espesores de Pelicula Seca.

El control de los Espesores de pelicula seca es uno de los valores
mas controlados en todo sistema de pinturas, esto se debe a que los
distintos tipos de pintura son disenados para trabajar de manera
correcta en determinado rango, por lo que salirnos de los limites
establecidos por el fabricante, podria acarrear desde mayor consumo

de producto en el mejor de los casos hasta una falla prematura del



2.2

sistema recomendado. El instrumento mas utilizado son los llamados
medidores de espesores de peliculas secas magnéticas que pueden
ser analdgicos o digitales y que se colocan sobre la pelicula de
pintura para obtener la medicién. Es importante mencionar que dicho
control se debe realizar unicamente cuando el recubrimiento se
encuentre seco al tacto duro ya que de efectuarlo antes la pelicula
sera muy propensa a deformarse cuando apoyemos el instrumente
generando o una medida falsa por debajo de lo real o incluso el dafio
de la pelicula de pintura. La toma de valores de espesor de pelicula
humeda se realiza bajo un muestreo estadistico el cual esta normado

en la SSPC-PA2.

2.1.2 Medicion de cloruros en la superficie y el abrasivo

La contaminacidén de las superficies causadas por sales como
cloruros, nitratos y sulfatos provoca la aparicion de ampollas en los
revestimientos, especialmente en condiciones de inmersidon. Medir la
limpieza del sustrato no es suficiente e incluso en un procedimiento con
varias capas es necesario controlar y registrar la limpieza de cada aplicacién

antes a aplicar el siguiente revestimiento.

PLAN DE PINTADO Y HOJAS TECNICAS

Debemos tener en cuenta sobre todo al momento de seleccionar los

productos a utilizar y programar las actividades son las Hojas Técnicas, estos

documentos son propios de cada producto y nos indica la proporcién de mezcla de

sus componentes, el solvente que se utiliza, para que se utiliza cada producto,

tiempos de repintado maximos y minimos, limitantes de uso, condiciones de
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aplicacién, etc; informacién que es necesaria para tomar cualquier decision y en
base a la cual se elabora el plan de pintado el cual es una ayuda resumen de las
principales propiedades de cada capa del sistema recomendado indicandonos
ademas cuanta pintura se utilizara en cada zona, etc. Lo cual es una muy buena
referencia para quienes programan las actividades concernientes a la ejecucion de

los trabajos de mantenimiento.

2.3. CORROSION ELECTROQUIMICA

Es la forma mas comun de ataque al acero, se presenta cuando el metal
pierde electrones y se forman en iones llegando a formar como sub producto
agujeros en el acero y herrumbre. La corrosion electroquimica ocurre normalmente
en un electrolito que es un medio acuoso, en donde los iones estan presentes en el

agua, tierra o aire humedo. En este proceso se crea una celda electroquimica.

La celda electroquimica tiene cuatro componentes anodo, catodo, contacto y

electrolito.
° Anodo: cede electrones hacia el circuito y se corroe
. Catodo: Recibe electrones a través de una reaccion quimica o catddica. Los

iones que se combinan crean los subproductos del catodo.

. Contacto: Anodo y catodo deben estar conectados eléctricamente, para el
caso de las embarcaciones el contacto es fisico, para mantener el flujo de
electrones

. Electrolito: Liquido que debe estar en contacto tanto con el anodo como el
catodo. El electrolito es el conductor cerrando el circuito. Este aporta el

medio por el cual se trasladan los iones metalicos de la superficie del anodo

y se depositen en el catodo.
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24. PROTECCION CATODICA Y SU RELACION CON EL SISTEMA DE
PINTURA
No podemos dejar de comentar acerca de la proteccidon catddica de las
embarcaciones en el presente trabajo; ya que su seleccion y performance tiene
mucha relacion con el correcto desempeno del sistema de pinturas seleccionado;
tanto es asi que incluso para la seleccion y calculo de la proteccion galvanica se

parte de la premisa que un porcentaje del recubrimiento falla.

La corrosion genera un alto impacto en el ambiente, metas y costos de
producciéon, mantenimiento, etc. Y los recubrimientos no nos pueden dar en un
100% la solucién a la corrosiéon, debido a la presencia de imponderables a lo largo
del proyecto que pueden originar fallas puntuales en el mismo; y es justamente aqui
donde entra a tallar la proteccion catdédica con anodos de zinc para proteger las

estructuras en contacto con medios corrosivos.

En lo que respecta al ambiente pesquero, las embarcaciones se encuentran
constantemente trabajando en un electrolito (agua de mar) que conecta mediante
en toda su estructura tanto el acero como el bronce de las hélices; cabe recalcar
que incluso el mismo acero al no tener una composicion quimica uniforme y
uniones soldadas de distinta aleacion también cierran el circuito de la pila galvanica.
Resulta obvio que ante tal magnitud del circuito, sumado con el trabajo duro de las
embarcaciones, nos sea casi imposible aislar a la embarcaciéon del electrolito
unicamente mediante recubrimientos; dando como resultado la necesidad del uso

de la proteccion galvanica por sacrificio (anodos de Zinc).
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2.5. PREPARACION DE SUPERFICIE
La preparacion de superficie es uno de los factores mas importantes en el
desempefio de los recubrimientos. Para lograr una preparacion de superficie

adecuada es necesario que se cumplan correctamente los siguientes 3 requisitos:

° Limpieza previa para retirar los contaminantes.
. Limpieza de superficie al grado requerido.
. Generacion del perfil de una adecuada rugosidad.

2.5.1.Limpieza Previa para retirar contaminantes — SSPC-SP1

Esta Limpieza se realiza con el objetivo de retirar los contaminantes
presentes en la superficie que pueden entorpecer la performance de los

recubrimientos y que la preparacién de superficie normal no podra retirar.

Los contaminantes mas comunes que se retiran con esta limpieza son
grasas, aceites, suciedad, polvo, sales solubles, tizamiento de pinturas, etc.
Para logras este objetivo se pueden utilizar solventes, agua con detergente

e incluso vapor.

2.5.2. Limpieza superficial al grado requerido.

° Limpieza con Herramientas Manuales (SP2)
Estas herramientas remueven pintura suelta, oxido y escamas de
laminacién, comunmente se utilizan para puntos especificos de
tamano reducido debido a su avance extremadamente lento. Algunas
herramientas incluyen espatulas, cepillos de cerdas metalicas,

picotas, lijas, etc.
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Limpieza con Herramientas motrices (SP3)

Estas herramientas son replicas de las herramientas manuales pero
complementadas con motores eléctricos o algun medio neumatico
que aumentan su productividad permitiendo una limpieza mucho mas
rapida. Incluyen Lijadoras, amoladoras, martillos neumaticos,
rotopins, etc. Todas estas herramientas limpian por impacto o
abrasién. Al igual que en caso anterior son utilizadas para puntos
especificos de tamafo reducido ya que si bien es mucho mas rapido
que la limpieza manual, su avance sigue siendo lento. En este caso
también se debe remover pintura suelta, oxido y escamas de

laminacion (millscale).

Limpieza con chorro abrasivo al metal blanco (SP5)

Normalmente recomendado para ambientes altamente corrosivos e
inmersiébn en donde se requiere el alto mas alto grado de limpieza.
Hay que tener en cuenta la completa remocién de todo polvo,
escama de laminacién y oxido, 0% de contaminantes visibles y no
visibles. Este grado es muy dificil de alcanzar y requiere el pintado de
la superficie inmediatamente luego de terminado el arenado ya que

de pasar mas tiempo iniciaria la aparicion de sombras de oxido.

Limpieza con chorro abrasivo comercial (SP6)

Este grado de preparacion se utiliza cuando se requiere un alto grado
de limpieza pero no del todo perfecto. Este removera por completo el
oxido, escamas de laminacion, pintura mal adherida y toda materia

contaminante en la superficie; por otro lado permitira se tenga
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sombras de oxido, pintura remanente bien adherida hasta un 30% del

area. La superficie no necesariamente tendra un color uniforme.

Limpieza con chorro abrasivo ligero (SP7)

Es recomendada cuando el ambiente es suficientemente suave o se
tenga un sistema de pinturas en muy buen estado. Permite la tener
remanentes de oxido bien adherido, escama de laminacioén bien
adherida, pintura bien adherida, normalmente es utilizado para un

mantenimiento menor de la estructura.

Limpieza con chorro abrasivo cercano al metal blanco (SP10)
En esta limpieza debemos retirar por completo la escama de
laminacién, oxido y pintura antigua, pero podemos aceptar sombras

de oxido hasta un 5%.

Arenados segun varadero

Si bien muchos de los consultores, inspectores, supervisores y
proveedores de pintura conocen muy bien el alcance de todas las
normas y distintos grados de preparacion de superficie arriba
mencionados, es muy comun la ignorancia de estos aspectos por
parte del usuario final, asi como del contratista de arenado y pintura.
Lamentablemente justamente estos dos actores son los que en la
mayoria de casos deben acordar el grado de preparacion de
superficie a efectuar generando muchas veces conflictos al no actuar

bajo las mismas politicas.
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Arenado Comercial Segun varadero.

Todo contratista al referirse al arenado comercial implica en el caso
de estructura nueva, unicamente la remocion de la escama de
laminaciéon dejando como un maximo de 30% de remanente el cual
no necesariamente bien arenado. Como podran notar para el caso de
estructura nueva no nos enmarcaremos dentro de la norma SSPC-
SP6 (Limpieza con chorro abrasivo comercial) el cual retira el 100%
de la escama de laminacion. Generando discrepancias con el
contratista ya que como veremos a continuacién ellos consideraran el
cumplimiento de la norma SSPC-SP6 como Arenado al blanco segun
varadero. En lo referente a sombras de oxido en algunas ocasiones
sobrepasan el 30% estipulado en la SSPC-SP6 pero este impase es
mucho mas facil de subsanar. Ya que muchas estructuras nuevas
vienen especificadas con arenado comercial SSPC-SP6 se sugiere
negociar con el contratista un Arenado al Blanco segun varadero

para evitar conflictos durante la ejecucién.

Ahora en el caso que se trate de estructuras con pintura antigua, el
contratista suele barrer el total del area a trabajar incidiendo
mayormente en las zonas en que observen oxido o que la pintura se
retire con facilidad hasta retirarlas por completo. En el mejor de los
casos que la pintura este en buen estado lo mas que podriamos
alcanzar seria la norma SSPC-SP7 (Limpieza con chorro abrasivo
ligero) con los cual el unico cuidado que deberiamos tener es el
redondear muy bien las zonas donde se llego al metal rebajando

correctamente las llamadas bajadas de playa que no son mas que
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una transicion suave entre la pintura antigua bien adherida y el metal
al desnudo. En el peor de los casos podriamos encontrarnos con un
alto porcentaje de pintura mal adherida con lo cual el contratista no
querra acentuar de manera correcta las zonas al metal ni realizara
correctamente las bajadas de playa por el temor de llegar a lo que
ellos llaman Arenado al metal blanco segun varadero originando
conflictos en el costo del servicio. En este caso se sugiere dejar en
claro una clausula en el contrato la cual especifiqgue como actuar en

caso se encuentre un alto porcentaje de pintura en mal estado.

Arenado al blanco segun varadero

Cuando un contratista se refiere a Arenado al blanco, lo que quieren
decir es en el caso de estructura nueva, retirar hasta el 95% de
escama de laminacion y hasta un 30% de sombras de oxido. En este
caso se sugiere recordar al contratista que arenado al blanco no
debe tener ningun remanente de escama de laminacién y respecto al
porcentaje de sombras de oxido, se puede aceptar el porcentaje
indicado en la norma SSPC-SP6 ya que la gran mayoria de pinturas
aceptan este tipo de preparacién siempre y cuando no exista otra
especificacion que indique lo contrario con nombre propio de la

norma.

De encontrarse con una estructura antigua, se tendra un problema
similar que con estructura nueva, con la diferencia que en lugar de
obtener remanentes de escama de la laminacién, tendremos

remanentes de pintura antigua al 5%. En caso que los remanentes
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estén bien adheridos solamente controlaremos un porcentaje de
sombras de oxido menor a 30%, y de haber remanentes mal

adheridos se debera exigir retirarlos.

2.5.3. Generacion del perfil de una adecuada rugosidad.

El perfil de rugosidad es el resultado de medir la aspereza de la
superficie limpiada con cualquiera de los métodos descritos en el punto
2.5.2. y es la distancia perpendicular maxima que existe entre la sucesién de
picos y valles con referencia a una linea central del perfil, las cuales se
producen en el acero como efecto del método de preparaciéon de superficie
elegido y los distintos parametros que lo afectan (Tamafo del abrasivo,
dureza del abrasivo, forma del abrasivo, presién de aire en la boquilla del

chorro, distancia y angulo de la boquilla a la superficie).

El espesor de pelicula del sistema recomendado, asi como el tipo de
recubrimiento elegido condicionan el rango de perfil de rugosidad permitido.
A grandes rasgos podriamos indicar que un mayor perfil de rugosidad
incrementaria la buena adherencia del sistema de pintura, por otro lado
incrementaria el consumo de pintura al requeri de un mayor volumen para

cubrir los picos y valles formados.

Localmente se vienen utilizando 2 métodos para la mediciéon del perfil
de rugosidad. El primero en concordancia con la norma ASTM D 4417
Método A “Método de Prueba para la Medicion de Campo del Perfil de
Superficies de Acero Limpiadas con Chorro” en el cual se utilizan patrones

de rugosidad con distintos tipos de abrasivo (arena, acero grit, acero shot,
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otros). El segundo es un método cuantitativo de acuerdo a la nhorma ASTM
D 4417 Método C que con ayuda de las cintas replica para medir perfil de

rugosidad y un micrémetro.



CAPITULO 3
SELECCION DEL SISTEMA DE PROTECCION CONTRA LA

CORROSION INICIAL

En la practica hemos podido observar que en el sector pesquero el trabajo
de mantenimiento con recubrimientos protectores siempre se ha llevado de forma
empirica, con el fin primordial de pasar las inspecciones de los seguros mediante
una simple mejoria estética para ocultar los posibles problemas de corrosién que
puedan encontrar en las distintas zonas de la embarcacion. Esto sumado a la
antigledad de la flota pesquera dificulta la correcta implementacion de cualquier
programa de mantenimiento, ya que al tener muchas capas de pintura cubriendo
diversos problemas de corrosion no nos permitiria evaluar ni realizar un

seguimiento real del resultado de las politicas propuestas.

Por este motivo y aprovechando la coyuntura actual en donde se realizan
modificaciones y construcciones de nuevas embarcaciones debido a la adecuacion
del tamafo de bodegas, busqueda de nuevos mercados o renovacion de flota es
conveniente proponer una correcta seleccién y trabajo del sistema de pintado inicial
en una embarcaciéon para de esta manera poder comparar y asegurarnos realmente
que las politicas que propondremos a medida que desarrollamos el trabajo

realmente daran los resultados deseados por los armadores pesqueros.



3.1

20

LIMITANTES

Antes de seleccionar el sistema de pinturas es bueno conocer las principales

limites que se nos impondran, ya sea a causa de la reglamentaciéon nacional,

internacional o incluso de las compafias de seguro. Estas limitantes tendran

influencia en la eleccién del producto asi como del espesor del sistema final.

3.1.1. Tiempo de sequro (de 1 a 3 ainos)

Las empresas siempre buscaran utilizar al maximo sus recursos, y
trataran de minimizar el tener que realizar mantenimientos, en especial
aquellos que impliquen retirar la embarcacion del agua (carenas). La
contraparte de esto son las compafias de seguro, las cuales te sugieren un
tiempo aproximado entre carenas para poder realizar su inspeccion y poder
volver a asegurar las lanchas, obviamente un seguro que requiera mayor
tiempo entre carenas requerira mayores exigencias técnicas respecto a las

de menor tiempo.

En lo referente a las pinturas el tiempo que determine el seguro
influira directamente sobre el espesor de la pelicula anti-incrustante (Ocean
Jet Antifouling) ya que al ser este auto erosionable sufrira desgaste con el
transitar de la embarcacion en el agua y de no aplicar el espesor requerido
este se desgastara antes de programar la siguiente carena originando el
crecimiento de organismos marinos como picos de loro y trayendo como
consecuencia un consumo excesivo de combustible lo cual impacta de

manera significativa en los costos de operacién.
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3.1.2. Aprobacidén sanitaria en bodegas

Junto con la globalizacion se logro concretar la apertura de nuevos
mercados para los productos derivados de la pesca industrial de anchoveta
(harina y aceite), asi como de los productos destinados para el consumo
humano directo. Esto obligo a los armadores a cumplir las regulaciones
internacionales las cuales estan destinadas a garantizar tanto la calidad del
producto final asi como la inocuidad del pescado destinado al consumo
humano, trayendo como consecuencia el uso de productos certificados por
la FDA (Food and Drug Administration) dentro de las bodegas de Ia

embarcacion.

3.1.3. Normativa IMO sobre antifoulings

Cuando se trata de embarcaciones cuyo trabajo se desarrolla en un
ambiente marino, el impacto econdmico que genera la proliferacién de
organismos marinos en el casco es muy grande ya que interfieren con la

hidrodinamica del mismo originando mayores consumos de combustible.

Debido a esto los armadores aplican en las obras vivas de las
embarcaciones, unas pinturas especiales llamadas anti-incrustantes o
antifoulings, las cuales contienen un biocida que previene la aparicion de
organismos marinos en el casco. En un principio el biocida mas usado fue el
TBT (Tri-Butyl-Tin) a base de estafio, el cual causaba un serio dafio en la
vida marina, llegando a detectar su alta toxicidad al encontrar que causaba

el cambio de sexo en las Ostras Crassostrea Gigas.

Debido a esto la IMO (International Maritime Organization) sugirid
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descontinuar el uso del TBT y establecer los limites permisibles para el uso

de Oxido Cuproso como nuevo biocida.

El 5 de octubre del 2001 fue firmada La convencidén internacional
para el control de sistemas anti-incrustantes nocivos en las embarcaciones;
el cual prohibe el uso del TBT (Tri-Butyl-Tin) en las pinturas anti-incrustantes

la cual entro en vigencia obligatoria el 01 septiembre del 2008.

Bajo los términos de la convencidon, las embarcaciones no podrian
tener en sus cascos o superficies externas recubrimientos con TBT, y en
caso ya posean estos componentes producto de trabajos anteriores, estos
deberan cubrirse con un recubrimiento que mediante la accién de capa
barrera impida el filtrado de los componentes no aprobados del sistema anti-

incrustante anterior.

TIPO DE SERVICIO

3.2.1. Tanques de aire y lastre

Los tanques de aire son mas conocidos como Piques de Proa y
Pique de popa (Lazareto) son compartimientos estancos que suelen estar
vacios y estan destinados a salvaguardar la flotabilidad de nuestra

embarcacioén incluso en el caso fortuito de una colision.

Los tanques de Lastre son aquellos tanques cuyo uso esta disefado
para estabilizar la embarcacién en situaciones especiales, y los cuales son
llenados y vaciados de acuerdo a una condicion especifica de la

embarcacién. Para poder seleccionar el sistema de pinturas adecuados
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consideraremos la condicibn mas critica de ambos compartimientos que

sera la inmersién continua.

3.2.2. Sala de maquinas y de frio

Las 2 salas de maquinas que se describiran a continuaciéon tienen
servicios idénticos, en ambas puede distinguirse 2 zonas; la primera zona
cuyo servicio es mas ligero y que ocupa la mayor parte del area debera
facilitar la visién de los equipos contenidos en el compartimiento por lo que
es muy usual utilizar colores claros y brillantes para facilitar la limpieza; por
otra parte se tiene la zona bajas de las sala de maquinas que se conocen
como sentinas y que normalmente se encuentran sucias debido a las
constantes caidas de grasas, combustibles y aceites, en este casos se tiene
una constante inmersién sumado a abrasién de componentes metalicos que
puedan contener los liquidos descritos por lo que el sistema recomendado

sera muy similar al de las cubiertas.

3.2.3. Cubiertas

Otra zona critica que se tiene es las cubiertas en especial la zona de
popa, ya que es aqui donde se transporta el boliche antes y después de las
jornadas de pesca ocasionando una muy alta abrasion por lo que se

recomienda utilizar productos que resistan dicho servicio.

3.2.4. Paioles
Los panoles son simples lugares de almacenamiento de herramientas,
suministros y otros elementos necesarios para el desenvolvimiento normal

de las faenas productivas por lo que no hay mayor requerimiento mas que la
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proteccion de la estructura metalica.

3.2.5. Habitabilidad y superestructura

La habitabilidad es basica para tranquilidad de la tripulacién lo que se
busca aca es un lugar con buena visibilidad y una buena estética para que
el personal a bordo este a gusto; en lo referente a pinturas se busca la
proteccion de la estructura metalica pero en la parte interior ademas de esto
es normal encontrar enchapados en madera para dar mayor calidez al

ambiente.

3.3 ESTRATEGIA CONSTRUCTIVA

Luego de haber evaluado todos los criterios anteriormente senalados en el
presente capitulo, se seleccionara el plan de pintado recomendado el cual se
muestra a continuacion. No obstante en esta etapa lo mas importante vendria a ser

la correcta aplicacion de la capa base del sistema.

Dicha capa base debera ser un Shop primer a base de polvo de Zinc la cual
ademas de proteccidn anticorrosiva, nos proporcionara proteccion catodica
obteniendo una buena proteccion en caso las demas capas del sistema
recomendado fallen en el transcurso de las operaciones de la nave. La
conveniencia de esta Capa base también se ajusta al requerimiento del varadero
encargado de la construccion, ya que este buscara iniciar el arenado y pintado de
una primera capa incluso ni bien adquiere el acero dispuesto para los trabajos, con

lo que ganara un preciado tiempo hasta la entrega de la obra.

Esta estrategia muy usada nos lleva dividir las etapas de pintado en 2:
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Trabajos en taller
Trabajos en obra
En el presente capitulo nos centraremos en una adecuada aplicacién de
la primera capa y en la manera correcta de realizar el proceso de aplicacién de
esta durante los trabajos en taller asi como en las primeras etapas del trabajo
en obra; respecto a la metodologia de los trabajos en obra son iguales a los
trabajos en varadero los cuales veremos mas adelante con la salvedad de

pequenas variaciones que se veran en el plan de pintado.

3.3.1. Documentos de Referencia

Hojas técnicas
. Zinc Primer 910 - JET

Imprimante EpoOxico a base de resinas Poliamida con polvo de zinc
metalico y tiempo de repintado ilimitado.
o Jet 70 MP - JET

Epdéxico auto imprimante a base de resinas poliamida amina, con
bajo porcentaje solvente y alto contenido de soélidos lo cual reduce
posibilidad de poros o solvente atrapado. Clasificado por las Germanisher
Lloyd’s.
. Ocean Jet Antifouling — JET

Anti-incrustante auto-erosionable libre de estano acorde con las
regulaciones IMO que evita la formacién de organismos marinos ahorrando
el consumo de combustible. Clasificado por la Germanisher Lloyd's y Lloyd’s
Register.
. Amerlock 2 - AMERCOAT

Epdxico auto imprimante tolerante a la preparaciéon de superficie de
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rapido secado aprobado por la FDA para contacto directo con alimentos y
por la NSF para contacto con agua potable de consumo humano.
. Durapox Esmalte 950 - JET

Esmalte Epoxico a base de resinas poliamida de buena resistencia a
la intemperie, facil de limpiar y buena resistencia a la brisa marina.
. Protecto 2174 - JET

Revestimiento Epdxico a base de resina poliamida, con resistencia a

la friccion y abrasidn ideal para cubiertas de embarcaciones.

Normas;

SSPC-PA1 Pintado de acero para taller, campo y mantenimiento.

SSPC-PA2 Medicién de espesores de pelicula seca.

SSPC-SP5 Limpieza con chorro de abrasivos al metal blanco.

SSPC-SP1 Limpieza con solvente.

SSPC-SP2 Limpieza con herramientas manuales.

SSPC-SP3 Limpieza con herramientas mecanizadas.

ASTM D 4285 Prueba de sequedad “Presencia de contaminantes en
aire alimentado”

SSPC-AB1 Especificaciéon para abrasivos minerales y escorias

SSPC-TU 4 (3.0-4.0) Contaminantes no visibles (iones cloruros)
ASTM D-4417 Método estandar para la medicion en campo del perfil

de rugosidad.

3.3.2. Aspectos Previos

. Preparacion de Superficie

Esta etapa terminara cuando se alcance una superficie metalica
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libre de contaminantes visibles (grasa, aceite, combustible),
contaminantes no visibles (sales) y la superficie preparada
debera alcanzar una limpieza similar a la especificada como
Limpieza al metal blanco con chorro de abrasivos segun norma
SSPC-SP5, este tipo de limpieza no tolera presencia de
impurezas, retirando todo material extrano del acero (6xido,
pintura antigua, escama de laminacidon) hasta obtener una
tonalidad grisaceo propia del acero trabajado. Ademas, el metal
desnudo debe de tener entre 2.0 a 2,5 mils de rugosidad. Un
incremento en la rugosidad aumenta el area de contacto,
incrementando el consumo de pintura de la capa base.

Se usaran equipos de “arenado” con las siguientes
caracteristicas:

Compresora que entregue aire seco y limpio a 200 cfm y 100 psi
por boquilla.

Tolvas con decantador de humedad.

Mangueras de abrasivo de 1 74" de diametro interior.

Boquillas de alta produccion con orificio de 5/16” minimo.

El aire comprimido a wusar debe encontrarse libre de
contaminantes (agua y aceite), evaluado bajo la norma ASTM
D4285.

El abrasivo debe ser compatible con los requerimientos de la
norma SSPC-AB1, esto significa que la prueba de conductividad
debe ser inferior a 1000 uS/cm.

Se usaran herramientas manuales o de poder que permitan

alcanzar el grado de limpieza descritos en las normas SSPC —
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SP2/SP3. Estas herramientas pueden ser amoladoras discos
que no generen pelusas (non-woven),discos de esmeril, o
escobillas con cerdas de copa.

También se wusaréd detergente industrial biodegradable,
hidrolavadora de 3000 psi y trapo humedecido en agua potable.
En los trabajos de preparacion de superficie para ayudar a
eliminar la contaminacién por la limpieza con chorro abrasivo en
las cabinas de “arenado”, contar con extractores de polvo y para
una adecuada visibilidad se deben usar lamparas de 200 watts a
prueba de explosion.

La duracién de esta etapa dependera de la cantidad de equipos

y disponibilidad.

Pintado y curado
El sistema y los espesores estan de acuerdo al plan de pintado
del apéndice:
Esta etapa culminard cuando la pintura se encuentre
completamente curada, libre de defectos y con el espesor de
pelicula requerido.
La pintura se debe almacenar sobre parihuelas de madera, bajo
techo, a temperaturas que no excedan de 10 a 38 °C y con
suficiente ventilacion.
Todas las reparaciones de pintura dafada por trabajos de
construccién (soldadura-corte) deben repararse antes de la
aplicacién de la segunda capa. Esto permitira una mejor

performance del sistema de pintura aplicada, asi como una capa
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de acabado de color homogéneo y superficie libre de
irregularidades. Las reparaciones después de aplicada la ultima
capa pueden generar zonas con tonalidad diferente.

Para las aplicaciones de capas generales se recomienda el uso
de un equipo airless similar a Graco Bulldog 33:1 (Zinc Primer
910) y Graco Bulldog 30:1 (Resto de productos), el uso de las
boquillas dependera de la pintura y de las estructuras a pintar
(forma y tamano) asi:

Zinc Primer 910 boquilla 0.021” a 0.023".

Resto de productos boquillas 0.019” a 0.021”.

Para el pintado de cordones de soldadura, filos, bordes, pernos y
zonas de dificil acceso se usaran brochas de nylon.

La mezcla de la pintura se realizara en envases plasticos
limpios.

Para la homogenizacién de la resina y catalizador se usaran 2
reglas metalicas o de madera de 5mm x 50mm x 300 mm, una
para cada componente.

Para la mezcla de la pintura se usara agitador neumatico tipo
Jiffy o similar a prueba de explosion.

Antes de la aplicaciéon, la pintura debe de filtrarse con malla
No.60.

Las condiciones de aplicaciobn son favorables cuando la
temperatura de la superficie se encuentra 3 °C sobre Ia
temperatura del punto de rocio, la humedad relativa es inferior a
85% y la velocidad del viento no supere los 10 km/h.

Para el manipuleo de la pintura se deben usar guantes de
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neopreno asi como mascaras para vapores organicos. Ademas
considere otros Equipos de Proteccion Personal si se requiere
asi como las recomendaciones dadas en la Hoja de Seguridad
MSDS de los productos a aplicar.

La preparacion de la pintura se realizara en base a lo indicado
en la hoja técnica de cada producto.

El contratista debe contar con los instrumentos de medicién de

condiciones ambientales y medicién de espesores de pelicula

seca.

3.3.3. Ejecucion en taller

° Preparacion de Superficie
1ra etapa - Remocién de contaminantes visibles y no visibles
En caso de encontrarse grasa o combustible impregnado, estos se
deben remover con espatula y trapo antes del lavado.
Lave la superficie con detergente industrial bio-degradable diluido en
agua para la remocién de suciedad, grasa y sales (El detergente
Deterjet 20 se diluye en agua en relacion una de Deterjet 20 y veinte
partes de agua potable). Luego lave con agua potable a alta Presién
(3000 psi minimo) para la remocién de suciedad y sales.
Esta etapa concluira si mediante la prueba de deteccién de cloruros
por tituladores Quantab, se verifica que la superficie tiene menos de
50 ppm de iones cloruro.
Durante esta etapa se observara el estado del acero (defectos de

construccién, socavacién) para realizar las observaciones

pertinentes.
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2da etapa — Preparacion de la superficie

Mediante el empleo de equipos de limpieza con chorro de abrasivos
a presion (tolva, mangueras y boquilla) se limpiara la superficie
segun lo especificado en la norma SSPC-SP5. La rugosidad
generada debe de variar entre 2.0 a 2.5 mils.

Finalmente y antes del pintado, remover los restos de preparacién de
superficie (polvo) mediante el empleo de escobillones de cerdas

duras y aire limpio a presion.

Aplicacién de pintura

1ra etapa — Capa general del imprimante Zinc Primer 910

Sobre toda la superficie preparada y si las condiciones ambientales
son favorables, aplique a equipo (segun corresponda) la capa
general de Zinc Primer 910 a 2 mils secos.

Verificar que no existan zonas sin cubrir ni defectos de aplicacion.

Agitar constantemente la pintura preparada durante la aplicacién.

2da etapa — Medicion de espesores del imprimante.

Luego de 2 horas (21°C) de secado del Zinc Primer 910 mida los
espesores de pelicula seca segun la norma SSPC-PA2, el espesor
seco debe de ser 1.6 mils minimo a 2.4 mils maximo y de 2 mils
promedio.

Si no se alcanza el espesor minimo, aplique una capa adicional de
Zinc Primer 910 hasta lograr el espesor especificado, esta capa

adicional debera ser aplicada Luego de 4 horas de aplicado el

producto.
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EJECUCION EN TALLER

[ Remocién de contaminantes visibles y no visibles ]

Preparacion de superficie

¢

| Capa general de imprimante Zinc Primer 910

( FIN DE EJECUCION EN TALLER >
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3.3.4. Ejecucion en obra

o Preparacion de superficie

1ra etapa — Preparacion de cordones de soldadura y zonas
danadas

Mediante herramientas manuales (cincel, picotas, etc) o
herramientas impulsadas de manera eléctrica o0 neumatica
(Amoladoras, Needle gun discos non-woven, amoladoras con discos
de esmeril, escobillas de copa) elimnar toda imperfeccién en el
acero (salpicadura de soldadura, rebabas, filos cortantes, restos de
montaje, delaminacién de acero, etc) hasta obtener una superficie
preparada segun la norma SSPC-SP2/SP3.

En los cordones y zonas danadas, la reparacion puede realizarse
limpieza con chorro de abrasivo hasta el grado de metal blanco

segun norma SSPC-SP5. rugosidad entre 2.0 a 2.5 mils.

2da etapa — Preparacion y limpieza del imprimante

Durante esta etapa se volveran a eliminar restos de soldadura,
restos de montaje y filos cortantes que pudiesen encontrarse aun
presentes en las planchas mediante el uso de cinceles o amoladoras
con discos de esmeril, se debe de tener cuidado en no dejar
superficies pulidas.

Luego de realizada las reparaciones de las zonas danadas y
cordones, realice un lijado (lija No 100) sobre toda la superficie para
eliminar todo elemento suelto como suciedad o sobre aspersioén.

Lave las zonas preparadas con detergente industrial bio-degradable

(El detergente Deterjet 20 se diluye en agua en relacién una de
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Deterjet 20 y veinte partes de agua potable). Luego lave con agua
potable para la remocién de humo de soldadura, suciedad, grasa y
sales que fueran impregnados durante los trabajos de transporte,

armado y la exposicidn al medio ambiente.

Aplicacion de pinturas

1ra etapa - Rectificacion cordones de soldadura y zonas
danadas del imprimante (touch up)

Sobre la superficie lavada, limpia, debidamente preparada y si las
condiciones ambientales son favorables, aplique el Zinc Primer 910 a

un espesor de 2 mils seco.

2da etapa - Reforzamiento en zonas criticas (Stripe Coat).

Esta etapa se realizara cuando se rectifiquen todas las zonas
dafnadas originadas por trabajos de transporte y armado de tanque.

A un minimo de 4 horas (a 21°C) de aplicado los resanes con Zinc
Primer 910, vy si los requisitos de limpieza y las condiciones
ambientales son favorables, aplicar a brocha (brochas de nylon) la 22
capa del sistema recomendado de acuerdo al plan de pintado en
cordones de soldadura, filos, bordes, pernos y zonas de dificil

acceso.
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EJECUCION EN OBRA

| Preparaciéon de cordones de sold y zonas daﬁadai]

- |

Touch Up J
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[ Stripe Coat 1

Q FIN DE EJECUCION EN OBRA )




CAPITULO 4

CRITERIOS DE EVALUACION DE AVANCE DE CORROSION

Antes de seleccionar el plan de mantenimiento con recubrimientos de una
embarcacién, es muy importante conocer los criterios que debemos tener en cuenta
para logras nuestro objetivo de controlar la corrosion de nuestra estructura metalica;
ya que es muy facil entrar en panico ante una observaciéon hecha por un miembro
de la tripulacién, respecto al avance de la misma y aplicar medidas correctivas
innecesarias, asi como la inaccién debido a desconocimiento lo cual puede llevar a
una falla catastréfica.

4.1. AVANCE DE CORROSION

Este factor de evaluacion se efectia de manera visual y tomando como
referencia un area determinada; quiere decir que se debe evaluar, o la cubierta, la
caseta exterior, la obra muerta, etc. para poder tener un punto de comparacion y

poder exhibir en porcentaje el dano total sobre la estructura.

Para esto debemos tener en claro algunos conceptos para poder discernir

que areas debemos considerar como corrosion estructural.

° Corrosion Estructural: Esta corrosidon se presenta directamente sobre la

estructura metalica de la embarcacion normalmente se observa en sus fases
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iniciales como un oxido ligero de tonalidad naranja directamente sobre el
metal o en sus fases mas avanzadas como costras de oxido que pueden
llegar a estar incluso bajo la pelicula de pintura pero que son faciimente

detectables debido a la irregularidad de la superficie que generan.

Costras de Corrosién: Las costras de oxido aparecen cuando no se ha
realizado un correcto plan de mantenimiento sobre una estructura, es la
forma avanzada y mas critica de la corrosiéon superficial y en estas zonas el
acero a perdido de manera muy significativa sus espesores iniciales y por
tanto su resistencia estructural, y en la mayoria de casos el encontrar este

defecto implicaria un cambio de la estructura afectada.
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Como se puede observar en las fotos este defecto puede aparecer incluso
por debajo de la pelicula de pintura y la no deteccion a tiempo podria

originar una falla catastréfica.

Corrosion Superficial: Esta ocurre por alguna contaminacion presente
sobre la pelicula de pintura, normalmente aparece luego de efectuar trabajos
de soldadura o caldereria en zonas aledafnas, no es algo de qué
preocuparse ya que si bien lo observado es corrosidn, esta no es de la
estructura, si no es de un resto de los trabajos en calientes que se adhirié en
la pelicula de pintura y puede ser facilmente retirada con un lijado ligero

encontrandose nuevamente pintura bajo esta area.

Obsérvese en la figura que la pelicula original esta en buen estado y que

con una simple limpieza se puede retirar el oxido observado.
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Llanto de Oxido: Es usual que un personal no calificado confunda esta
ocurrencia con corrosion estructural, Si bien efectivamente se trata de oxido
este es proveniente de una zona especifica y centralizada pero que debido a
la condensacidn de agua producto del ambiente en que trabajan las
embarcaciones ha sido desplazado de su lugar de origen dejando una estela
de oxido superficial en el camino a manera de lagrimas, por otra parte es
muy util este rastro dejado ya que siguiéndolo podemos detectar pequenos
puntos de corrosidon estructural que de otra manera serian dificiles de
encontrar, también hay que tener en cuenta que a veces esto es producto de
elementos ajenos a la estructura de la nave como luces o pernos de ajuste
que normalmente no son pintados como deberian por los proveedores

originando el defecto descrito.

La zona que presenta corrosidon es el filo superior de la compuerta, sin
embargo una apreciacidén ligera por un personal no calificado podria indicar

un 25% de corrosion.

Dano por maniobra: Si bien esto no implica necesariamente la presencia

de corrosién, es importante cuantificar que porcentaje del area a evaluar
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presenta este tipo de dafno producido por elementos mecanicos en el
recubrimiento, llegan o no al metal para poder programar y cuantificar su

reparacion durante los trabajos de mantenimiento.

4.2. PRUEBA DE ADHERENCIA
Los ensayos de adherencia a peliculas de pinturas, son métodos que
determinan el grado de fijacion que tiene un sistema de recubrimientos aplicado

sobre un sustrato.

Esta prueba es destructiva, es decir dana la pelicula de pintura, por lo que
en algunos casos se preparan probetas de prueba para el ensayo, en muchas
ocasiones, nos hemos topado con falas estructurales repentinas debido a la
corrosion por no detectarlas a tiempo, pero como detectarlas a tiempo si esto ha

ocurrido por debajo de la pelicula de pintura.

Esto se debe justamente a la manera empirica en que se ha llevado a cabo
por muchos anos el trabajo con recubrimientos efectuando dicha labor unicamente
con fines estéticos para pasar alguna inspeccion y aplicandolos sin importar sobre
que lo haciamos (incluso corrosion). A raiz de estos sucesos es necesaria la
realizacion de una prueba de adherencia para verificar si el recubrimiento antiguo
realmente va perdurar en el tiempo y no toparnos con sorpresas desagradables

mas adelante.

Existen muchas formas de medir la adherencia sobre un recubrimiento, pero
para el nuestro caso recomendaremos el método a de la norma ASTM D 3359 — 02

(Método estandar de medicidn de adherencia por el método de la cinta) que es de
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muy facil uso al requerir equipos que econémicos que pueden ser adquiridos en

cualquier ferreteria.

4.2.1.

Procedimiento de evaluacion de la adherencia

Determinar la zona y el elemento a evaluar entre el usuario final y las
partes interesadas.

Seleccionar una superficie que no presente imperfecciones y se
encuentre limpia.

Para realizar este método verificar que los espesores de la zona a
evaluar superen los 5 mils secos.

Usando una cuchilla y ayudado de una regla metalica realizar dos
cortes que formen un aspa X de aproximadamente 4cm. de largo por
corte, estos dos cortes deberan formar un angulo entre 30° y 45°.
Con ayuda de una lupa de aumento, verificar que los cortes hayan
llegado al metal, caso contrario se realizara un nuevo corte en otra
zona.

Se tomara un tramo aproximado de 7.5 cm de largo de la cinta. Se
colocara la parte central de la cinta siguiendo el angulo menor y con
ayuda de un borrador o el extremo de un lapiz del centro se hara
presién en la cinta hasta los extremos de esta, hasta lograr un buen
contacto (poder observar el color debajo de la cinta es un buen
indicador). Dejar un extremo de la cinta libre para su remocion.

Luego de 1.5 a 2 minutos sujetar la cinta del extremo libre y retirarla
paralelamente a la superficie (no movido de un tirén), formando un
angulo de 180° hacia uno mismo.

Observar el corte en X y la remocién de pintura al sustrato o entre
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capas.

° Realizar otros cortes

adicionales

de manera que sean

representativos respecto al area de prueba.

4.2.2.

Interpretacion de resultados

CLASIFICACION DE RESULTADOS DE ADHESION PARA EL METODO “A” SEGUN
NORMA ASTM D-3359-02

CLASIFICACION SUPERFICIE DESPUES

DE LA PRUEBA

DESCRIPCION

2 ™ g

Sin desprendimiento ni remocion.

4 A

Desprendimiento a lo largo de la incision o
interseccion.

3A

Rasgado de 1,6 mm a lo largo del corte en
uno u otro lado.

2A

Rasgado de 3,2 mm a lo largo del corte en
uno u otro lado.

1A

Remocion de la mayor parte del area de la X
debajo de la cinta.

OA

Remocién sobre el area de la X.




CAPITULO 5

ELABORACION DEL PROCEDIMIENTO DE MANTENIMIENTO

5.1

CON RECUBRIMIENTOS

DOCUMENTOS DE REFERENCIA
Hojas técnicas
e Jet70 MP - JET

Epdxico auto imprimante a base de resinas poliamida amina, con bajo
porcentaje solvente y alto contenido de sélidos lo cual reduce posibilidad de
poros o solvente atrapado. Clasificado por las Germanisher Lloyd’s.
e Ocean Jet Antifouling — JET

Anti-incrustante auto-pulible libre de estafio acorde con las regulaciones
IMO que evita la formacidn de organismos marinos ahorrando el consumo
de combustible. Clasificado por la Germanisher Lloyd’s y Lloyd’s Register.
e Amerlock 2 - AMERCOAT

Epbéxico auto imprimante tolerante a la preparaciéon de superficie de
rapido secado aprobado por la FDA para contacto directo con alimentos y
por la NSF para contacto con agua potable de consumo humano.
e Durapox Esmalte 950 - JET

Esmalte Epdxico a base de resinas poliamida de buena resistencia a la

intemperie, facil de limpiar y buena resistencia a la brisa marina.
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e Protecto 2174 - JET
Revestimiento Epdxico a base de resina poliamida, con resistencia a la

friccion y abrasion ideal para cubiertas de embarcaciones.

Normas

SSPC-PA2 Medicion de espesores de pelicula seca.

SSPC-SP7 Limpieza con chorro de abrasivos ligero.

SSPC-SP1 Limpieza con solvente.

SSPC-SP2 Limpieza con herramientas manuales.

SSPC-SP3 Limpieza con herramientas mecanizadas.

ASTM D 4285 Prueba de sequedad “Presencia de contaminantes en
aire alimentado”

SSPC-AB1 Especificacidon para abrasivos minerales y escorias

SSPC-TU 4 (3.0-4.0) Contaminantes no visibles (iones cloruros)
ASTM D-4417 Método estandar para la medicion en campo del perfil

de rugosidad.

5.2 PROCEDIMIENTOS DE MANTENIMIENTO DEL CASCO, BODEGAS Y
OTROS TRABAJOS DURANTE LA CARENA
A continuacién pasaremos a describir de manera detallada el proceso a
seguir durante la carena de embarcacion; evento que ocurre aproximadamente
cada 3 afnos y en el cual se procede a colocar la embarcacién fuera del agua para

poder efectuar trabajos de envergadura.
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Preparacion de superficie

Aspectos previos

Esta etapa terminara cuando se alcance una superficie metalica
libre de contaminantes visibles (grasa, aceite, combustible),
contaminantes no visibles (sales) y la superficie preparada
debera alcanzar una limpieza similar a la especificada. Ademas,
las zonas que alcancen el metal desnudo debe de tener entre
2.0 a 2,5 mils de rugosidad. Un incremento en la rugosidad
aumenta el area de contacto, incrementando el consumo de
pintura de la capa base.

Se usaran equipos de “arenado” con las siguientes
caracteristicas:

Compresora que entregue aire seco y limpio a 200 cfm y 100 psi
por boquilla.

Tolvas con decantador de humedad.

Mangueras de abrasivo de 1 V4" de diametro interior.

Boquillas de alta produccién con orificio de 5/16” minimo.

El aire comprimido a usar debe encontrarse Ilibre de
contaminantes (agua y aceite), evaluado bajo la norma ASTM
D4285.

El abrasivo debe ser compatible con los requerimientos de la
norma SSPC-AB1, esto significa que la prueba de conductividad
debe ser inferior a 1000 micro siemens/cm.

Se usaran herramientas manuales o de poder que permitan
alcanzar el grado de limpieza descritos en las normas SSPC -

SP2/SP3. Estas herramientas pueden ser amoladoras discos
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non-woven, amoladoras con discos de esmeril, escobillas de
copa.

También se usara detergente industrial biodegradable,
hidrolavadora de 3000 psi y trapo humedecido en agua potable.
La duraciéon de esta etapa dependera de la cantidad de equipos

y disponibilidad.

5.2.1.2. Ejecucién

1ra etapa - Remocion de contaminantes visibles y no visibles
En caso de encontrarse grasa o combustible impregnado, estos
se deben remover con espatula y trapo antes del lavado.
Lave la superficie con detergente industrial bio-degradable
diluido en agua para la remocidn de suciedad, grasa y sales (El
detergente Deterjet 20 se diluye en agua en relacion una de
Deterjet 20 y veinte partes de agua potable). Luego lave con
agua potable a alta Presion (3000 psi minimo) para la remocién
de suciedad y sales.
Esta etapa concluira si mediante la prueba de deteccion de
cloruros por tituladores Quantab, se verifica que la superficie
tiene menos de 50 ppm de iones cloruro.
Durante esta etapa se observara el estado del acero (defectos
de construccidn, socavacidn) para realizar las observaciones

pertinentes.

2da etapa — Preparacion de la superficie

Mediante el empleo de equipos de limpieza con chorro de
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abrasivos a presién (tolva, mangueras y boquilla) se limpiara la
superficie segun lo especificado SSPC-SP7.

Finalmente y antes del pintado, remover los restos de
preparacion de superficie (polvo) mediante el empleo de

escobillones de cerdas duras y aire limpio a presion.

Pintado y curado

5.2.2.1. Aspectos previos

El sistema y los espesores especificados estan de acuerdo al plan de
pintado del apéndice:

Esta etapa culminara cuando la pintura se encuentre completamente
curada, libre de defectos y con el espesor de pelicula requerido.

La pintura se debe almacenar sobre parihuelas de madera, bajo
techo, a temperaturas que no excedan de 10 a 38 °C y con suficiente
ventilacion.

Todas las reparaciones de pintura dafada por trabajos de reparacion
(soldadura-corte) deben repararse antes de la aplicacion de la
segunda capa. Esto permitira una mejor performance del sistema de
pintura aplicada, asi como una capa de acabado de color
homogéneo y superficie libre de irregularidades. Las reparaciones
después de aplicada la ultima capa pueden generar zonas con
tonalidad diferente.

Para las aplicaciones de capas generales se recomienda el uso de
un equipo airless similar a Graco Bulldog 30:1 (resto de productos),
el uso de las boquillas dependera de la pintura y de las estructuras a

pintar (forma y tamafo).
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La mezcla de la pintura se realizara en envases plasticos limpios.
Para la homogenizacion de la resina y catalizador se usaran 2 reglas
metalicas o de madera de 5mm x 50mm x 300 mm, una para cada
componente.

Para la mezcla de la pintura se usara agitador neumatico tipo Jiffy o
similar a prueba de explosion.

Antes de la aplicacién, la pintura debe de filtrarse con malla No. 60.
Las condiciones de aplicacién son favorables cuando la temperatura
de la superficie se encuentra 3 °C sobre la temperatura del punto de
rocio, la humedad relativa es inferior a 85% y la velocidad del viento
no supere los 10 Km/h.

Para el manipuleo de la pintura se deben usar guantes de neopreno
asi como mascaras para vapores organicos. Ademas considere otros
Equipos de Proteccion Personal si se requiere; asi como las
recomendaciones dadas en la Hoja de Seguridad MSDS de los
productos a aplicar.

La preparacion de la pintura se realizara en base a lo indicado en la
hoja técnica de cada producto.

El contratista debe contar con los equipos de mediciéon de

condiciones ambientales y medicion de espesores de pelicula seca.

5.2.2.2. Aplicacion de pinturas
1ra etapa — Aplicacion de 12 capa de Base Epodxica de Altos
Sélidos

Sobre la superficie lavada, limpia, debidamente preparada y si las

condiciones ambientaies son favorables, aplique la primera capa de
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pintura epoxica de altos sdélidos indicada en el plan de pintado a un

espesor de 5 mils seco.

2da etapa — Reforzamiento en zonas criticas (Stripe Coat).
Esta etapa se realizara cuando se rectifiqguen todas las zonas
dafadas originadas por trabajos de transporte y armado de tanque.
Una vez alcanzado el tiempo de repintado minimo segun la hoja
técnica del producto, aplicar a brocha (brochas de nylon) la segunda
capa del sistema de pintura especificado en cordones de soldadura,

filos, bordes, pernos y zonas de dificil acceso.

3ra etapa — Segunda capa del Sistema Epodxico Especificado
Si los requisitos de limpieza y las condiciones ambientales son
favorables, aplique a equipo (segun corresponda) la segunda capa
general del Sistema Epdxico Especificado.
Es recomendable que esta etapa inicie cuando se hayan corregido
todos los defectos que pudiesen haberse ocasionado durante los
trabajos anteriores.

Verificar que no existan zonas sin cubrir ni defectos de aplicacién.

4ta etapa — Aplicacion de 12 capa de Antifouling (32 capa solo en
obra viva)
Esta capa se aplicara una vez que la segunda capa del sistema
epodxico de obra viva alcance el taky.
Para el caso del Jet 70 MP esto ocurrirda de 2 a 3 horas luego de

aplicada dependiendo de las condiciones ambientales presentes.
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Aplicar la capa con no mas de 5% de diluyente a 4 mils de espesor

de Pelicula seca (7 mils de EPH).

Sta etapa — Aplicacion de 22 capa de Antifouling (4% capa solo en
obra viva)
Luego de 4 horas(a 21°C) se aplicara la capa final de Ocean Jet
Antifouling a 4 mils de Espesor de pelicula seca (7 mils EPH)
Verificar que no existan zonas sin cubrir ni defectos de aplicacion.
En caso no se alcance el espesor total deseado, se debera
completar aplicando una capa adicional una vez concluido el tiempo
de repintado minimo del producto.
La embarcacion podra caer al agua luego de 5 horas de aplicada la

capa de acabado y hasta un maximo de 30 dias.



51

MANTENIMIENTO EN CARENA

[ Remocidn de contaminantes visibles y no visibles }

v

[ Preparacion de superficie
v
¥
[ Primera capa Base Epoxica ]

v

[ Strinecoat J
v
[ Segunda capa sistema Epoxico ]
—

| Primera capa de Anti - Fouling |

Y

| Segunda capa de Anti - Fouling |

Y

W

Q FIN DE MANTENIMIENTO EN CARENA >




52

5.3. PROCEDIMIENTOS DE MANTENIMIENTO A FLOTE

Ahora con la nueva ley de cuotas, las embarcaciones pesqueras tienen muy
pocos dias de trabajo por lo que la tripulacion dispone de mayor tiempo para
labores de mantenimiento y que mejor manera de aprovecharlo en una actividad

que requiere un minimo de capacitacion.

El hecho que la aplicaciéon de pinturas sea una actividad de facil realizacioén,
no implica que podamos limitarnos a simplemente proveer a nuestros aplicadores
de herramientas y las mejores pinturas del mercado, ya que una gran limitante que
se tendra es el nivel educativo del personal de flota (el cual es muy pobre) haciendo
que la selecciéon de la pintura adecuada sea muy importante. Para este caso
recomendamos la utilizacion del Amerlock 2, debido a su relacibn de mezcla
sencilla (1 a 1) y a que esta pintura sera usada tanto como base y acabado,
minimizando en gran medida que se produzca un error que produzca algun

reproceso.

5.3.1. Preparacion de la superficie

5.3.1.1. Aspectos previos

Esta etapa terminara cuando se alcance una superficie metalica libre
de contaminantes visibles (grasa, aceite, combustible),
contaminantes no visibles (sales).

Se usaran herramientas manuales o de poder que permitan alcanzar
el grado de limpieza descrito en las normas SSPC —SP2/SP3. Estas
herramientas pueden ser amoladoras discos non-woven, amoladoras
con discos de esmeril, escobillas de copa, roto peen, pistolas de

aguja o similares.
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También se usara detergente industrial biodegradable, con trapo
humedecido en agua potable.

La concentraciéon de cloruros sobre la superficie preparada debe ser
menor a 50 ppm, determinada con el método de extraccion de sales
Swabbing y prueba de cloruros Quantab.

La duracidon de esta etapa dependera de la cantidad de equipos y

disponibilidad.

5.3.1.2. Ejecucién

1ra etapa- Remocion de contaminantes (suciedad, grasa y sales).
En caso de encontrarse grasa o combustible impregnado, este se
debe remover con espatula y trapo antes del lavado.
Lave la superficie con detergente industrial bio-degradable diluido en
agua para la remocién de suciedad, grasa y sales. El detergente
Deterjet 20 se diluye en agua en relacién una de Deterjet 20 y veinte
partes de agua potable.
Esta etapa concluira cuando se verifica que la superficie tiene menos
de 50 ppm de iones cloruro.
Durante esta etapa se observara el estado del acero (defectos de
construccion, socavacion) para realizar las observaciones

pertinentes.

2da etapa — Preparacién de superficie
Mediante equipos de poder (amoladoras, Needle gun, discos non-
woven, amoladoras con discos de esmeril, escobillas de copa, etc) y

herramientas manuales (cincel, picotas, lijas, etc); realizar la limpieza
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en las zonas con Oxido puntual hasta obtener una superficie
preparada segun la norma SSPC-SP2/SP3.

Mediante herramientas manuales (lijas # 80 6 esponjas abrasivas)
realizar la limpieza en las zonas con pintura antigua en buen estado
a recubrir, la limpieza debe hacerse de forma circular y cuidando de
no dejar zonas sin preparar, ya que la generacion de anclaje
asegurara la adherencia de la nueva capa a aplicar.

En caso encontrar zonas con pintura mal adherida ésta debera
eliminarse con picotas, espatula o amoladoras, luego se debe
verificar la buena adhesién de la pintura remanente mediante el
espatulado de los bordes, posteriormente los bordes de la pintura
remanente deben de chaflanarse con lija No. 80 o con herramientas

mecanizadas

3ra etapa — Lavado previo a aplicacion
Lave completamente la estructura con detergente industrial bio-
degradable (El detergente Deterjet 20 se diluye en agua en relacion
una de Deterjet 20 y veinte partes de agua potable). Luego lave con
agua potable para la remocién de suciedad, grasa y sales que
pudiesen haberse impregnado durante los trabajos de preparaciéon

de superficie y la exposicion al medio ambiente.

5.3.2. Pintado y curado

5.3.2.1. Aspectos previos
Esta etapa culminara cuando la pintura se encuentre con el espesor

especificado, libre de defectos y completamente curada.



5.3.2.2. Sistema de pinturas especificado:

Tipo 1 con menos de 30% corrosion:

Capa Producto Color | EPS (mils)
1ra. parcial Amerlock 2 Gris niebla 1680 50
2da. parcial | Amerlock 2 Blanco 1700 5.0

Espesor total 10.0

Tipo 2 con mas de 30% de corrosion y si se desea dar una mejor

apariencia:
Capa Producto Color EPS (mils)
1ra. parcial Amerlock 2 Gris niebla 1680 4.0
2da. parcial | Amerlock 2 Blanco 1700 4.0
3ra. general | Amerlock 2 Blanco 1700 4.0
Espesor total 12.0

Para la aplicacion de las capas de retoque, resanes, stripe coat, y

para el pintado de las zonas de dificil acceso se usaran brochas de

nylon.

Para la preparacion de la pintura se seguiran las recomendaciones

indicadas en las hojas técnicas de los productos.

Para la aplicacion de las capas generales se utilizara rodillo.

5.3.2.3. Condiciones recomendadas para la aplicacion

Las condiciones

de aplicacién son

favorables

cuando

la
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temperatura de la superficie se encuentra 3 °C sobre la temperatura
del punto de rocio y la humedad relativa es inferior a 85% vy la

velocidad del viento no supere los 10 Km/h.

Del personal encargado de la realizacion de los trabajos
Todo el personal encargado de la realizacion de los trabajos debera

presentar la experiencia suficiente para realizar los trabajos.

Seguridad, salud y medio ambiente

La pintura se debe almacenar sobre parihuelas de madera, bajo
techo, en el rango de temperaturas indicadas en la hoja técnica y
con suficiente ventilacion.

De efectuarse trabajos de altura, se recomienda que sea verificado
por un Ingeniero de Seguridad, debido a que sera de uso del
personal aplicador y encargado de la supervision.

Para el manipuleo de la pintura se deben usar guantes de neopreno
asi como mascaras para vapores organicos. Ademas considere los
Equipos de Proteccidon Personal que se requieren segun el trabajo
especifico a ejecutar, considere también las recomendaciones
dadas en la Hoja de Seguridad MSDS de los productos a aplicar.

La zona sobre la que se realizara la preparaciéon de la pintura
debera ser cubierta con plastico para evitar derrames en el suelo.
Para facilitar la disposicion final de los envases utilizados, se
recomienda retirar todo el contenido de la pintura durante la
preparacion de la misma.

Durante la aplicacién usar cobertores en las zonas aledanas para
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evitar que sean dafiados por los trabajos de pintado.

5.3.2.6. Ejecucion

1ra etapa — Capa parcial de Epoxico Amerlock 2 gris niebla 1680
Sobre toda la superficie preparada y si las condiciones ambientales
son favorables, aplique a brocha para las zonas puntuales, la capa
de Amerlock 2 a 5 mils secos (7 mils humedo, 12.5% dilucién con
Unipoxi) de tratarse del sistema Tipo 1; o la capa de Amerlock 2 a 4
mils secos (6 mils himedo, 12.5% dilucién con Unipoxi) de tratarse
de un sistema tipo 2.

Verificar que no existan zonas sin cubrir ni defectos de aplicacién.

2da etapa — Medicion de espesores de la 1ra capa

Luego de 4 horas (25°C) de secado del Amerlock 2 mida los
espesores de pelicula seca segun la norma SSPC-PA2, el espesor
seco debe de ser 4.0 mils minimo a 6 mils maximo con un promedio
no menor a 5 mils de tratarse del sistema Tipo 1; 0 3.2 mils minimo a
4.8 mils maximo y no menor a 4.0 mils promedio de tratarse del
sistema Tipo 2.

Si no se alcanza el espesor requerido, aplique una capa adicional de
Amerlock 2 hasta lograr el espesor especificado o compensar con el
espesor en la aplicaciéon de la 22 capa de cualquiera de los sistemas
a utilizar.

Tener presente los tiempos de repintados antes de la aplicacion de la

siguiente capa de pintura.
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3ra etapa — Segunda Capa parcial del Epéxico Amerlock 2 blanco 1700
Si los requisitos de limpieza y las condiciones ambientales son
favorables, aplique a brocha y rodillo la segunda capa parcial de
Amerlock 2 a 5 mils secos (7 mils humedo, 12.5% dilucién con
Unipoxi) de tratarse del sistema Tipo 1; o la capa de Amerlock 2 a 4
mils secos (6 mils humedo, 12.5% dilucién con Unipoxi) de tratarse
de un sistema tipo 2.

Verificar que no existan zonas sin cubrir ni defectos de aplicacién.

4ta etapa — Medicion de Espesores de la 2da capa

Luego de 4 horas (25°C) de secado del Amerlock 2 mida los
espesores de pelicula seca en las zonas donde se llegé al metal
segun la norma SSPC-PA2, el espesor seco debe encontrase entre
los 8.0 mils minimo a 12.0 mils maximo con no menos de 10.0 mils
promedio de tratarse del sistema Tipo 1; o entre los 6.4 mils minimo
a 9.6 mils maximo y 8.0 mils promedio en caso ser el sistema tipo 2.
Si no se alcanza el espesor requerido, aplique una capa adicional de
Amerlock 2 hasta lograr el espesor especificado.

Tener presente los tiempos de repintados antes de la aplicaciéon de la

siguiente capa de pintura.

5ta etapa — Capa General de Acabado Epéxico Amerlock 2, color segun
zona - Solo sistema Tipo 2
Es recomendable que esta etapa inicie cuando se hayan corregido
todos los defectos que pudiesen haberse ocasionado durante los

trabajos anteriores.
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Si los requisitos de limpieza y las condiciones ambientales son
favorables, aplique a rodillo la tercera capa general de Amerlock 2 a
4 mils secos (6 mils en humedo, 12,5% dilucién con Unipoxi).

Verificar que no existan zonas sin cubrir ni defectos de aplicacion.

6ta etapa — Medicidn final de espesores y curado
Luego de 4 horas (25 °C) medir los espesores de pelicula seca en
las zonas donde se llegé al metal, segun la norma SSPC-PA2, el
espesor seco debe encontrase entre los 9.6 mils minimo a 14.4 mils
maximo con un promedio no menor a 12.0 mils para el sistema tipo
2.
Si no se alcanza el espesor, aplique una capa adicional del Amerlock
2 hasta lograr el espesor especificado.
Los retoques o rectificacion de espesores podran originar pequena
variacion de tonalidad en las zonas retocadas.
Sé6lo después de 7 dias a una temperatura de 21°C, la pintura

alcanzara el curado total y todas sus propiedades fisicas quimicas.
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5.3.2.7. Plan de pintado Tipo 1
METODO DE ]
APLICACION PREPARACION DE SUPERFICIE
L (4) Tipo 1: Limpieza manual mecanica segun norma SSPC-
Brocha, Rodillo SP2/SP3
g REPINTADO @.... . [Tiempo
| 0,
Capa [Producto y color ﬁf?dél pegmal D 25°C LD;amuﬁlt;O rﬁéxc:::::c' de
% Hamedo [Seco [Minimo Maximo| 0 vida util
, 2.5
Amerlock 2, gris . 0.019* | 12.5%
1ra niebla 1680 18 7.0 5.0 3.0 horas |30 dias 0.021" | Unipoxi horaos
@21°C
. 2.5
" 0
2da Amerlo;:gn2a, segunt - g 7.0 5.0 [3.0 horas |30 dias 88;? L}r?iiso/;i horas
' POX | @21°C
5.3.2.8. Plan de pintado Tipo 2
METODO DE |
APLICACION PREPARACION DE SUPERFICIE
S (4) Tipo 2: Limpieza manual mecanica segun norma SSPC-
Brocha, Rodillo SP2/SP3
REPINTAD i
Capa Producto Rgnd. E(sn?iel,»:c))r I25°C © @Diémetro % diluc. Tle(;;po
y color m</ gal Humedo Seco inimoivléximo"oqu'"a maximo| . .- util
Amerlock > 5
2, gris 3.0 . 10.019¢ 12.5% )
Ul niebla AL SHO Sl horas SUCILE 0.021” Unipoxi h@oéifc
1680
Amerlock 2.5
3.0 . 10.019" 12.5%
2da | 2, segun 20 6.0 4.0 30 dias , . . |horas
- horas 0.021 Unipoxi @21°C
Amerlock 2.5
. 3.0 . 10.019" 12.5%
2da | 2, segun 20 6.0 4.0 30 dias ” . . |horas
z0na horas 0.021 Unipoxi @21°C
1. Los rendimientos de pintura son aproximados y se ajustaran a los

consumos reales durante el pintado, que estan en funcién de la
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rugosidad de la superficie, método y técnica de aplicacion.

Los tiempos de repintado y secado seran afectados por la
temperatura ambiente propia del lugar de trabajo.

El porcentaje de dilucién, podra variar para la facilitar la aplicacién.
Se recomiendan los orificios de boquillas pero el ancho de abanico
puede variar dependiendo de las caracteristicas de los elementos a

pintar.
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MANTENIMIENTO A FLOTE

Remocién de contaminantes

v

| Preparacién de superficie

r

v

7

[

Lavado previo a la aplicacion

v

r Aplicacién de primera capa

’

[

Aplicaciéon de segunda capa

v

[ Tercera capa general

h 4

_

FIN DE MANTENIMIENTO A FLOTE

-




CAPITULO 6

ANALISIS ECONOMICO

Finalmente luego de comprender las nuevas politicas de mantenimiento
propuesta, pasaremos a estudiar la estructura presupuestaria de las sugerencias y
poder observar la evolucidon de los resultados y confirmar nuestra hipotesis inicial

del aumento de la rentabilidad en los capitales utilizados.

Es importante mencionar que la carena de una embarcacion no comprende
unicamente los temas relacionados a los recubrimientos, también se aprovecha
para realizar principalmente cambios de la estructura que se encuentran en mal
estado y que pueden poner en riesgo la integridad de la embarcacién asi como
evaluar los motores, equipos, etc. Para efectos de estudio mantendremos
constantes todas las variables que no tengan que ver directamente con los

recubrimientos.
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FLUJOS DE CAJA ANTES DE LAS MODIFICACIONES

6.1.1. Analisis de costos

6.1.1.1. Costos en carena

Inicialmente la embarcaciéon que sera motivo de andlisis tenia un

seguro cuyo tiempo entre carenas era de 1 afio.

INVERSION INICIAL

CONSTRUCCION| PINTURA | MANO DE OBRA TOTAL

$56,502.39 |$85,825.78 $142,328.17
CARENA
1 ANO PINTURA | MANODE OBRA | TOTAL
$26,196.66 |$30,306.92 $56,503.58

OTROS GASTOS X CARENA
PRECIO UNIDADES SUB TOTAL
varada y
desvarada $5,000.00 1 $5,000.00
‘estadia x dia $300.00 6 $1,800.00
TOTAL $6,800.00

6.1.1.2. Costos de mantenimiento a flote

En lo referente al mantenimiento a flote de las embarcaciones, se
tiene la costumbre de realizar el trabajo de pinturas antes de cada
temporada de pesca (2 veces al afo) y evitar de esta manera cualquier
observacién por parte de los organismos reguladores. Lamentablemente

esta labor se hace con el fin de pasar la inspeccién. Es por ello que el



65

calculo de las pinturas lo basamos en el pintado al 100% de las areas mas
visibles de la embarcacién y el monto obtenido lo dividiremos entre 2 para
representar gastos semestrales; basados en que al ser una capa estética el
aplicador tendera a aplicar el menor espesor de pelicula seca posible sin

importar las condiciones del sustrato a trabajar.

PRESUPUESTO ANUAL DE MANTENIMIENTO

PINTURA GAL USS$/GAL TOTAL
DURAMASTIC 916 24 $47.00 $1,128.00
DUROFLEX 985 114 $48.00 $5,472.00
Jet 70 MP 18 $34.00 $612.00
Protecto 2174 18 $34.00 $612.00
Unipoxi 34 $13.00 $442.00
SUB-TOTAL $8,266.00
DCTO 25% $2,066.50
SUB-TOTAL $6,199.50
IGV $1,177.91
TOTAL $7,377.41
SEMESTRAL $3,688.70




6.1.2. Resumen y flujo de caja
FLUJO DE CAJA EN 6 ANOS
ANO 0 ANO 1 ANO 2 ANO 3
SEM 1 SEM2 |SEM 1 SEM2 SEM 1 SEM2 SEM 1 SEM2
CONSTRUCCION |$142,328.17
CARENA $56,503.58 $56,503.58 $56,503.58
OTROS CARENA $6,800.00 $6,800.00 $6,800.00
A FLOTE $3,688.71 |$3,688.71 |$3,688.71 |$3,688.71 |$3,688.71 |$3,688.71
$142,328.17 |$0.00 |$66,992.29 |$3,688.71 |$66,992.29 |$3,688.71 |$66,992.29 |$3,688.71
FLUJO DE CAJA EN 6 ANOS
ANO 4 ANO 5 ANO 6
SEM 1 SEM2 SEM 1 SEM2 SEM 1 SEM2 TOTAL
CONSTRUCCION $142,328.17
CARENA $56,503.58 $56,503.58 $56,503.58 $339,021.48
OTROS CARENA [$6,800.00 $6,800.00 $6,800.00 $40,800.00
A FLOTE $3,688.71 [$3,688.71 |$3,688.71 |$3,688.71 |$3,688.71 |$3,688.71 |$44,264.46
$66,992.29 |$3,688.71 |$66,992.29 |$3,688.71 |$66,992.29 |$3,688.71 |$566,414.11
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FLUJOS DE CAJA LUEGO DE LAS MODIFICACIONES
6.2.1. Analisis de costos
6.2.1.1. Costos en carena
Debido a la acciéon de proteccion galvanica adicional proporcionada
por el cambio de la capa base a un producto epoxico de alto contenido de

Zinc, se podra optar por un tiempo entre carenas de 2 afnos.

INVERSION INICIAL
CONSTRUCCION | pINTURA MANO DE OBRA |TOTAL

$78,913.07 $85,825.78 | $164,738.84
CARENA
2 ANO PINTURA MANO DE OBRA TOTAL
$21,724.34 $22,185.17 $43,909.51
OTROS GASTOS X CARENA
PRECIO UNIDADES SUB TOTAL
varada Yy
desvarada $5,000.00 1 $5,000.00
estadia x dia $300.00 5 $1,500.00
TOTAL $6,500.00

6.2.1.2. Costos de mantenimiento a flote

PRESUPUESTO SEMESTRAL DE MANTENIMIENTO

PINTURA GAL [US$/GAL TOTAL

AMERLOCK 2 86 $56.00 $4,816.00

Unipoxi 18 $13.00 $234.00
SUB-TOTAL $5,050.00
DCTO 25% $1,262.50
SUB-TOTAL $3,787.50
IGV $719.63
TOTAL $4,507.13




6.2.2. Resumen y flujo de caja

ANO 0 ANO 1 ANO 2 | ANO 3

SEM 1 SEM2 | SEM 1 SEM2 SEM 1 SEM2 SEM 1 SEM2
CONSTRUCCION [$164,738.84 [$0.00 |$0.00 $0.00 $0.00 $0.00 $0.00 $0.00
CARENA $0.00 $0.00 |$0.00 $0.00 $43,909.51 |$0.00 $0.00 $0.00
OTROS CARENA |[$0.00 $0.00 |$0.00 $0.00 $6,500.00 | $0.00 $0.00 $0.00
A FLOTE $0.00 $0.00 |$4,507.13 | $4,507.13 [ $4,507.13 |$4,507.13 |$4,507.13 | $4,507.13

$164,738.84 | $0.00 |$4,507.13 | $4,507.13 | $54,916.64 |$4,507.13 |$4,507.13 | $4,507.13

ANO 4 ANO 5 ANO 6

SEM 1 SEM2 SEM 1 SEM2 SEM1 SEM2 TOTAL
CONSTRUCCION $164,738.84
CARENA $43,909.51 | $0.00 $0.00 $0.00 $43,909.51 |$0.00 $131,728.54
OTROS CARENA [$6,500.00 |$0.00 $0.00 $0.00 $6,500.00 |$0.00 $19,500.00
A FLOTE $4,507.13 | $4,507.13 |$4,507.13 | $4,507.13 |$4,507.13 |$4,507.13 | $54,085.50

$54,916.64 |$4,507.13 1 $4,507.13 |$4,507.13 | $54,916.64 |$4,507.13 | $370,052.88




6.3. RESULTADO COMPARATIVO DE LA NUEVA PROPUESTA

Obteniéndose finalmente con la nueva propuesta una variacion favorable del

VAN de 40,7%.
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SISTEMA TRADICIONAL

TASA ANUAL 20.0%
TASA SEMESTRAL | 95%
PERIODO [ FLUJO VAN
0 $142,328.17 | $142,328.17
1 $0.00 $0.00
2 $66,992.29 | $55,826.90
3 $3,688.71 | $2,806.09
4 1$66,992.29 [$46,522.42
5 $3,688.71 |$2,338.41
6 $66,992.29 | $38,768.68
7 $3,688.71 | $1,948.68
8 $66,992.29 [$32,307.24
9 $3,688.71 |$1,623.90
10 $66,992.29 |[$26,922.70
11 $3,688.71 |$1,353.25
12 $66,992.29 [$22 43558
13 $3,688.71  [$1,127.71
VAN
TOTAL $376,309.72
SISTEMA PROPUESTO
TASA ANUAL 20.0%
TASA SEMESTRAL _ |9.5%
PERIODO [FLUJO VAN
0 $164,738.84 | $164,738.84
1 $0.00 $0.00
2 $4,507.13 | $3,129.95
3 $4,507.13 | $2,608.29
4 $54,916.64 |$26,483.72
5 $4,507.13  |$1,811.31
6 $4,507.13 | $1,509.43
7 $4,507.13 | $1,257.86
8 $54,916.64 |$12,771.85
9 $4,507.13 | $873.51
10 $4,507.13 | $727.93
11 $4,507.13 | $606.60
12 $54,916.64 | $6,159.27
13 $4,507.13 | $421.25
VAN
TOTAL $223,099.81




CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Se optimizaron los costos de mantenimiento con recubrimiento; de acuerdo
a lo desarrollado en el capitulo 6 ,demostrandose que si bien para
implementar la nueva propuesta de trabajo de mantenimiento es necesario
realizar una mayor inversion inicial en lo referente a las pinturas durante la
etapa de fabricacion y/o modificacidon; esta se vera compensada en el futuro
ya que nos traera como consecuencia un ahorro durante las carenas y
mantenimientos de bahia obteniendo una variacion favorable del 40,7 del
VAN.

Un lavado con agua dulce previo al pintado eliminara las sales que pudieran
haberse impregnado entre las distintas etapas del proceso. La falla
detectada con mayor frecuencia durante los trabajos de mantenimiento en
bahia es la falta de adherencia debido a la presencia de contaminantes no
visibles (sales) presentes en la superficie antes del proceso de pintado
producto de trabajar en un ambiente marino.

La falta de capacitacion del personal que efectuar los trabajos de
mantenimiento en bahia; asi como su inexperiencia, genera el mal uso de
las herramientas proporcionadas por los armadores; con lo cual se les
dificulta alcanzar el grado requerido de preparacion de superficie (SSPC-SP
2 /| SSPC-SP3) para obtener un sistema de pintado exitoso .

Otro sintoma del desconocimiento del personal se puede observar en la

mala preparacion de la mezcla resina catalizador de los productos. Esto
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tiene mucha relaciéon con que normalmente el armador pesquero cuenta con
un plan de pintado disefiado para la construccion de un proyecto nuevo o la
carena de su embarcacioén, las cuales son manejadas por un astillero cuyo
personal esta mucho mas calificado, y trata de reproducir lo mismo en su
mantenimiento de bahia colocando frente a un personal no calificado 4 o 5
productos diferentes con distintas relaciones de mezcla, tiempos de secado,
y usos distintos aumentado en gran medida el riesgo de una mala
preparacion. Para minimizar este riesgo se ha propuesto un sistema
exclusivo para el mantenimiento en bahia que consiste en el uso de un unico
producto de relacidn de mezcla en partes iguales (1 a 1) y que sirve de base
y acabado a la vez con un rapido secado para de esta manera evitar asi
mezcla de productos distintos.

Durante la construccion o modificaciéon sustancial de una embarcacion, la
lancha queda imprimada en primera capa durante la mayor parte del
proceso constructivo, generandose durante el proceso una serie de trabajos
y reprocesos que dafnan esta capa de imprimante por lo que se debe prever
un porcentaje de aproximadamente 30% del area de los trabajos adicional
en 12 capa para evitar falta de producto. También debemos escoger un
producto con un amplio tiempo de repintado como primera capa, por lo que
al migrar en el proceso productivo de un Amercoat 71 con 6 meses de
repintado maximo a un Jet Zinc Primer con tiempo de repintado maximo
ilimitado ademas de aprovechar la proteccion galvanica extra proporcionada
por el zinc minimizamos la posibilidad de re trabajos si por algun motivo
excedamos los 6 meses de construccioén.

Para la ejecuciéon de los proyectos y las carenas es muy importante contar

con el plan de pintado respectivo el que servira como referencia en la
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programacién de actividades ya que este nos proporcionara los tiempos
minimos y maximos de repintado; parametros de secado y otra informacion
fundamental que nos evitara cruce de actividades y/o reproceso no

deseados.
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CORPORACION PERUANA
DE PRODUCTOS QUIMICOS

PLAN DE PINTADO DEL SISTEMA INICIAL TRADICIONAL

Obra Cliente Fecha Astillero
PROYECTO ALEJANDRIA 3 PESQUERA ALEJANDRIA S.A. 04/02/2008 LUGUENSI
Zona ) Area aprox. (m?) Metodo de aplicacion Limpieza Norma SSPC
Obra viva 550 Airless Arenado al metal blanco SP 5
Nro. % de Espesor Tiempo de repintado | Diametro | Presion
e Producto/color Galon dituc.| Humedo | seco Minimo | Maximo | Boquilla | boquilla Observaciones
(horas) (dias) (mils) (Psi)
1ra. |Amercoat 71, rojo 6xido 31 6 o 2 4 90 19-21 2200 Capa general
2da. |Bituflex 980, café 1002 37 |125] 7 4 18 5 19-23 | 2500 Capa general
3ra. |Bituflex 980, negro 1725 37 [12.5 7 4 () () 19-23 2500 |(*) Aplicar 4ta. capa cuando esta se encuentre ligeramente blanda.
4ta. |Ocean Jet Antifouling, rojo 1033 37 6 7 4 4 30 19-23 | 2500
5ta. |Ocean Jet Antifouling, azul 2003 37 6 7 4 5(**) 30(**) | 19-23 2500 |(**) Tiempos min y max para someter a inmersion.
Zona Area aprox. (m?) Metodo de aplicacion Limpieza Norma SSPC
Obra muerta 360 Airless Arenado al metal blanco SP 5
Nro. % de Espesor Tiempo de repintado | Diametro | Presion
Capa Productol/color Galon dilue.| Humedo | Seco Minimo | Maximo | Boquilla | boquilla Observaciones
(horas) (dias) (mils) (Psi)
1ra. |Amercoat 71, rojo 6xido 20 6 5 2 4 90 19-21 2200 Capa general
2da. |Duroflex 985, rojo 1100 24 125 7 4 18 7 19-23 | 2500 Capa general
3ra. |Duroflex 985, rojo 1100 24 | 125 7 4 18 7 19-23 2500 Capa general
~ Zona Area aprox. (m?) Metodo de aplicacion Limpieza Norma SSPC
CUBIERTAS, AMURADA INT. Y DEFENSA RED 630 Airless Arenado al metal blanco SP 5
Nro. % de Espesor Tiempo de repintado | Diametro | Presion
Capa Productolcolor Galon diluc.| Humedo | seco Minimo | Maximo | Boquilla | boquilla Observaciones
(horas) (dias) (mils) (Psi)
1ra. |Amercoat 71, rojo 6xido 37 6 5 2 4 90 19 - 21 2200 Capa general
2da. |Protecto 3B. Negro 44 (125 7 4 18 7 19-23 2500 Capa general
3ra. |Protecto 2174, gris 44 [12.5 7 S 12 7 15-19 | 2200 Capa general
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CORPORACION PERUANA
DE PRODUCTOS QUIMICOS

Zona Area aprox. (m?) Metodo de aplicacion Limpieza Norma SSPC
KEEL COOLER 200 Airless Arenado al metal blanco SP 5
Nro. ' %de| Espesor Tiempo de repintado | Diametro | Presion
Producto/color Galon| . Minimo | Maximo | Boquilla | boquilla Observaciones
Capa diluc.| Humedo | Seco ’ ) »
(horas) (dias) (mils) (Psi)
1ra. |Zinc Primer 910 12 1125 5 2 4 90 21-23 | 2500 Capa general
2da. [Bituflex 980, negro 14 125 7 4 18 &) 19-23 [ 2500 Capa general
Zona Area aprox. (m?) Metodo de aplicacion Limpieza Norma SSPC
BODEGA Y TUNEL 1100 Airless Arenado al metal blanco SP 5
Nro. % de Espesor Tiempo de repintado | Diametro | Presion
Productoicolor Galon| .. Minimo | Maximo | Boquilla | boquilla Observaciones
Capa diluc.| Humedo | Seco A ) )
(horas) (dias) (mils) (Psi)
1ra. |Amercoat 71, rojo 6xido 62 6 39 2 4 90 19 - 21 2200 Capa general
2da. |Amerlock 2, gris 1680 62 |[12.5 O 4 3 30 19-23 | 2700 Capa general
3ra. |Amerlock 2, blanco 62 [125 O 4 3 30 19-23 | 2700 Capa general
Zona Area aprox. (m?) Metodo de aplicacion Limpieza Norma SSPC
CASETA EXTERIOR 300 Airless Arenado al metal blanco SP 5
Nro. % de Espesor Tiempo de repintado | Diametro | Presion
Productoi/color Galon| . Minimo | Maximo | Boquilla | boquilla Observaciones SP 5
Capa diluc.| Humedo | Seco
(horas) (dias) (mils) (Psi)
1ra. |Amercoat 71, rojo 6xido 17 6 5 2 4 90 19-21 2200 Capa general
2da. |Duroflex 985, blanco 1700 20 [125 7 4 18 7 19-23 | 2500 Capa general
3ra. |Duroflex 985, blanco 1700 20 125 7 4 18 7 19-23 | 2500 Capa general
Zona Area aprox. (m?) Metodo de aplicacion Limpieza norma SSPC
CASETA INTERIOR 400 Airless Arenado al metal blanco SP 5
Nro. % de Espesor Tiempo de repintado | Diametro | Presion
Capa Productol/color Galon dilue.| Humedo | seco Minimo | Maximo | Boquilla | boquilla Observaciones
(horas) (dias) (mils) (Psi)
1ra. |Amercoat 71, rojo 6xido 23 6 5 2 4 90 19 - 21 2200 Capa general
2da. |Duroflex 985, blanco 1700 27 125 7 4 18 7 19-23 | 2500 Capa general
3ra. |Duroflex 985, blanco 1700 27 125 7 4 18 7 19-23 | 2500 Capa general
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CORPORACION PERUANA
DE PRODUCTOS QUIMICOS

Zona Area aprox. (m?) Metodo de aplicacion Limpieza norma SSPC
SALA MAQUINAS POPA 800 Airless Arenado al metal blanco SP 5
Nro. % de Espesor Tiempo de repintado | Diametro | Presion
Capa Producto/color Galon dituc] Humedo | seco Minimo | Maximo | Boquilla | boquilla Observaciones
(horas) (dias) (mils) (Psi)
1ra. |Amercoat 71, rojo 6xido 45 6 o 2 4 90 19-21 2200 Capa general
2da |Duroflex 985, blanco 1700 54 1125 7 4 18 7 19-23 | 2500 Capa general
3ra |Duroflex 985, blanco 1700 54 |[125 7 4 18 7 19-23 | 2500 Capa general
Zona Area aprox. (m?) Metodo de aplicacion Limpieza
SENTINA DE SALA MAQUINAS POPA 400 Airless Arenado al metal blanco
Nro. % de Espesor Tiempo de repintado | Diametro | Presion
Capa Producto/color Galon diluc.| Humedo | Seco Minimo | Maximo | Boquilla | boquilla Observaciones
(horas) (dias) (mils) (Psi)
1ra. |Amercoat 71, rojo 6xido 23 6 5 2 4 90 19-21 2200 Capa general
2da. |Protecto 3B, negro 27 1125 7 4 18 7 19-23 | 2500 Capa general
3ra. |Protecto 2174, gris 27 125 7 <! 12 7 15-19 2200 Capa general
Zona Area aprox. (m?) Metodo de aplicacion Limpieza norma SSPC
LAZARETO, PIQUE PROA, INTERIOR BULBO 470 Airless Arenado a metal blanco SP 5
Nro. % de Espesor Tiempo de repintado | Diametro | Presion
Capa Producto/color Galon dituc.] Humedo | seco Minimo | Maximo | Boquilla | boquilla Observaciones
(horas) | (dias) (mils) (Psi)
1ra. |Amercoat 71, rojo 6xido 27 6 5 2 4 90 19 - 21 2200 Capa general
2da. |Jet 70 MP, gris 1680 24 1125 6 4 8 30 19-23 | 2700 Capa general
3ra. |Jet 70 MP, verde niolo 1475 24 125 6 4 8 30 19-23 2700 Capa general
Zona Area aprox. (m?) Metodo de aplicacion Limpieza norma SSPC
TANQUES DE AGUA DULCE 60 Airless Arenado a metal blanco SP 5
Nro. % de Espesor Tiempo de repintado | Diametro | Presion
Capa Producto/color Galon diluc.| Humedo | Seco | Minimo | Maximo | Boquilla | boquilla Observaciones
(horas) (dias) (mils) (Psi)
1ra. |Amercoat 71, rojo 6xido 1185 4 6 5 2 4 90 19-21 2200 Capa general
2da. |Amerlock 2, blanco 1700 4 (125 © 4 18 30 19 -23 2700 Capa general
3ra. |Ameerlock 2, blanco 1700 4 |125 5 4 18 30 19 - 23 2700 Capa general
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' d:]:Te)) CORPORACION PERUANA
DE PRODUCTOS QUIMICOS

Zona Area aprox. (m?) Metodo de aplicacion Limpieza norna SSPC
PANOL DE CADENAS 80 Airless Arenado al metal blanco SP 5
Nro. % de Espesor Tiempo de repintado | Diametro | Presion
Productolcolor Galon| . Minimo | Maximo | Boquilla | boquilla Observaciones
Capa diluc.| Humedo | Seco ) ) )
(horas) (dias) (mils) (Psi)
1ra. |Amercoat 71, rojo 6xido 5 6 5 2 4 90 19 - 21 2200 Capa general
2da. |Jet 70MP, verde nilo 6 |125 6 4 8 30 19-23 [ 2700 Capa general
3ra. |Jet 70MP, gris 1680 6 |[125 6 4 8 30 19-23 | 2700 Capa general
Zona Area aprox. (m?) Metodo de aplicacion Limpieza norma SSPC
ARBOLADURA 150 Airless Arenado al metal blanco SP 5
Nro. % de Espesor Tiempo de repintado | Diametro | Presion
Producto/color Galon| . Minimo | Maximo | Boquilla | boquilla Observaciones
Capa diluc.| Humedo | Seco ) ) )
(horas) (dias) (mils) (Psi)
1ra [Amercoat 71, rojo 6xido 8 6 (S 2 4 90 19 - 21 2200 Capa general
2da. |[Duroflex 985, amarillo 1300 10 [12.5 7 4 18 7 19-23 [ 2500 Capa general
3ra. |Durofiex 985, amarillo 1300 10 [12.5 7 4 18 7 19-23 [ 2500 Capa general
Zona Area aprox. (m?) Metodo de aplicacion Limpieza norma SSPC
SALA DE MAQUINAS PROA 240 Airless Arenado a metal blanco SP 5
Nro. % de Espesor Tiempo de repintado | Diametro | Presion
Productolcolor Galon| . Minimo | Maximo | Boquilla | boquilla Observaciones
Capa diluc.| Humedo [ Seco ]
(horas) (dias) (mils) (Psi)
1ra. |Amercoat 71, rojo 6xido 14 6 9 2 4 90 19 - 21 2200 Capa general
2da. |Duroflex 985. blanco 1700 16 | 12.5| 6 4 18 7 19-23 [ 2500 Capa general
3ra. |Duroflex 985. blanco 1700 16 | 12.5 6 4 18 7 19-23 | 2500 Capa general
Zona Area aprox. (m?) Metodo de aplicacion Limpieza
SENTINA DE SALA DE MAQUINAS PROA 120 Rodillo, Brocha Arenado a metal blanco
Nro. % de Espesor Tiempo de repintado | Diametro | Presion
Capa Producto/color Galon diluc.| Humedo | seco | Minimo | Maximo | Boquilla | boquilla Observaciones
(horas) (dias) (mils) (Psi)
Ira  |Amercoat 71, rojo 6xido 1185 6 6 ) 2 4 90 19 - 21 2200 Capa general
2da. |Protecto 3B, negro 7 1125 7 4 18 7 19 - 22 2500 Capa general
3ra. |Protecto 2174, gris 7 [125 7 3 12 7 15-19 | 2200 Capa general
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CORPORACION PERUANA

DEPRODUCTOS QUIMICOS
Zona Area aprox. (m?) Metodo de aplicacion Limpieza norma SSPC
SALA DE SONAR, PANOL DE HERRAMIENTAS 200 Equipo airless Arenado a metal blanco SP 5
Nro. % de Espesor Tiempo de repintado | Diametro | Presion
Producto/color Galon| . Minimo | Maximo | Boquilla | boquilla Observaciones
Capa diluc.| Humedo | Seco ] . )
(horas) (dias) (mils) (Psi)
1ra |Amercozat 71, rojo 6xido 1185 12 6 } 2 4 90 19-21 2200 Capa general
2da |Duroflex 985. blanco 1700 14 [125( 7 4 12 7 19-23 | 2500 Capa general
3ra. |Duroflex 985, blanco 1700 14 125 7 4 12 7 19-23 | 2500 Capa general
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CORPORACION PERUANA
DE PRODUCTOS QUIMICOS

Recomendaciones:
Sobre trabajos de caldereria: Se recomienda se culminen despues de aplicada la 1ra. Capa del sistema de pinturas, luego se realizara la preparacion de superficie
apropiada (arenado puntual o limpieza mecanica) y se aplicara la 1ra. Capa como resane, luego proceder segun lo indica el plan de pintado aplicando capas generales

Recomendaciones sobre la preparacion de superficie:
1. Arenado a metal blanco: Eliminar las escamas de laminjacion, sombras de oxido. Corrosion., y alcanzar un perfil de rugosidad de 1.5 a 2.0 mils

Recomendaciones para la preparacion de pintura:

1. Homogenizar cada uno de los componentes por separado, utilizando un agitador neumatico o electrico a prueba de explosion, verter y agitar hasta lograr una adecuad:
homogenizacion.

2. Diluir de acuerdo a lo recomendado.

3. Filtrar y verter la mezcla en un recipiente limpio.

4. Proteger de la contaminacion de los alrededores una vez preparada la pintura y antes de la aplicacion.

Procedimiento para la aplicacion de pintura:

1. La pintura debe aplicarse sobre la superficie correctamente preparada segun recomendacion.

2. Las condiciones ambientales deben ser las dptimas para lograr una adecuada performance de los recubrimientos: Humedad relativa < 85%, Tsup - Trocio > 3°C.
No aplicar con niebla.

3. No aplicar pintura cuando las condiciones de viento transportes contaminantes a la superficie por pintar o recien pintada. En todo caso, las zonas aledafias deben ser
constantemente mojadas.

4. Regular la tecnica de aplicacién y contar con boquillas en buen estado para obtener espesores uniformes.

. Verificar con el espesor de pelicula humeda que esta logrando el espesor recomendado.

6. En todas las zonas de dificil acceso para aplicacién con equipo se debe realizar el "cordoneo" o aplicacién de capa de refuerzo con brocha previo a la aplicacién de la
2da. Capa del sistema de pinturas, esta aplicaciéon debe reaiizarse de igual modo en cordones de soldadura, socavaciones, defectos superficiales u otros.

7. Respetar los tiempos de repintado establecidos en el plan de pintado.

(6,]

Cliente Segundo Felipe Jaico
Asesor Tecnico CPPQ S.A.

Jr. Chamaya 276, Breda, Lima - Peru . . Fé\\
v american /) , _ z
Teléfono (511) 331 1010, Fax (511) 332 0379 @ COLORS SHunNBUIMICA @ Ameran ,



CORPORACION PERUANA
DE PRODUCTOS QUIMICOS

PLAN DE PINTADO DEL SISTEMA INICIAL PROPUESTO

Obra Cliente Fecha Astillero
PROYECTO ALEJANDRIA 3 PESQUERA ALEJANDRIA S.A. 04/02/2008 LUGUENSI
Zona Area aprox. (m?) Metodo de aplicacion Limpieza Norma SSPC
Obra viva 550 Airless Arenado al metal blanco SP 5
Nro. % de Espesor Tiempo de repintado | Diametro | Presion
Capa Productol/color Galon dituc] Humedo | seco Minimo Ma).:imo Boq.uilla boqu.illa Observaciones
(horas) (dias) (mils) (Psi)
1ra. |Jet Zinc Primer 910 31 1125 5 2 6 llimitado | 21-23 | 2500 Capa general
2da. [Bituflex 980, café 1002 37 1125 7 4 18 5 19-23 [ 2500 Capa general
3ra. |Bituflex 980, negro 1725 37 125 7 4 (*) (*) 19-23 2500 |(*) Aplicar 4ta. capa cuando esta se encuentre ligeramente blanda.
4ta. [Ocean Jet Antifouling, rojo 1033 37 6 7 4 4 30 19-23 | 2500
Sta. |Ocean Jet Antifouling, azul 2003 37 6 7 4 5(**) 30(**) | 19-23 2500 |(**) Tiempos min y max para someter a inmersion.
Zona Area aprox. (m?) Metodo de aplicacion Limpieza Norma SSPC
Obra muerta 360 Airless Arenado al metal blanco SP 5
Nro. % de Espesor Tiempo de repintado | Diametro | Presion
Capa Productol/color Galon dilucd Humedo| seco Minimo | Maximo | Boquilla | boquilla Observaciones
(horas) (dias) (mils) (Psi)
1ra. |Jet Zinc Primer 910 20 | 125 &) 2 6 llimitado | 21-23 | 2500 Capa general
2da. [Duroflex 985, rojo 1100 24 125 7 4 18 7 19-23 | 2500 Capa general
3ra. |Duroflex 985, rojo 1100 24 125 7 4 18 7 19-23 | 2500 Capa general

Zona Area aprox. (m?) Metodo de aplicacion Limpieza Norma SSPC

CUBIERTAS, AMURADA INT. Y DEFENSA RED 630 Airless Arenado al metal blanco SP 5
Nro. % de Espesor Tiempo de repintado | Diametro | Presion

Capa Productol/color Galon diluc.| Humedo | seco Minimo | Maximo | Boquilla | boquilla Observaciones

(horas) (dias) (mils) (Psi)

1ra. |Jet Zinc Primer 910 37 [125 3 2 6 llimitado| 21-23 [ 2500 Capa general

2da. |[Protecto 3B. Negro 44 [125 7 4 18 7 19-23 | 2500 Capa general

3ra. |Protecto 2174, gris 44 [125 7 3 12 7 15-16 | 2200 Capa general
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CORPORACION PERUANA
DE PRODUCTOS QUIMICOS

Zona Area aprox. (m?) Metodo de aplicacion Limpieza Norma SSPC
KEEL COOLER 200 Airless Arenado al metal blanco SP 5
Nro. % de Espesor Tiempo de repintado | Diametro | Presion
Capa Producto/color Galon diluc.| Humedo | seco Minimo Ma).(imo Boq.uilla boqu.illa Observaciones
(horas) (dias) (mils) (Psi)
1ra. [Zinc Primer 910 12 (125 5 2 6 llimitado | 21-23 | 2500 Capa general
2da. |Bituflex 980, negro 14 125 7 4 18 5 19-23 | 2500 Capa general
Zona Area aprox. (m?) Metodo de aplicacion Limpieza Norma SSPC
BODEGA Y TUNEL 1100 Airless Arenado al metal blanco SP 5
Nro. % de Espesor Tiempo de repintado | Diametro | Presion
Capa Producto/color Galon diluc.| Humedo | seco Minimo Max.(imo Boq.uilla boqu.illa Observaciones
(horas) (dias) (mils) (Psi)
1ra. |Jet Zinc Primer 910 62 |125 5 2 6 llimitado [ 21-23 | 2500 Capa general
2da. |Amerlock 2, verde nilo 62 |12.5 [ 4 3 30 19-23 | 2700 Capa general
3ra. |Amerlock 2, blanco 62 |12.5 5 4 3 30 19-23 [ 2700 Capa general
Zona Area aprox. (m?) Metodo de aplicacion Limpieza Norma SSPC
CASETA EXTERIOR 300 Airless Arenado al metal blanco SP 5
Nro. % de Espesor Tiempo de repintado | Diametro | Presion
Producto/color Galon| . Minimo | Maximo | Boquilla | boquilla Observaciones SP §
Capa diluc.| Humedo | Seco
(horas) (dias) (mils) (Psi)
1ra. |Jet Zinc Primer 910 17 [ 12.5 5 2 6 llimitado [ 21-23 | 2500 Capa general
2da. |Duroflex 985, blanco 1700 20 125 7 4 18 7 19-23 2500 Capa general
3ra. |Duroflex 985, blanco 1700 20 |125] 7 4 18 7 19-23 | 2500 Capa general
Zona Area aprox. (m?) Metodo de aplicacion Limpieza norma SSPC
CASETA INTERIOR 400 Airless Arenado al metal blanco SP 5
Nro. % de Espesor Tiempo de repintado | Diametro | Presion
Capa Producto/color Galon diluc.| Humedo | seco | Minimo | Maximo | Boquilla | boquilla Observaciones
(horas) (dias) (mils) (Psi)
1ra. |Jet Zinc Primer 910 23 |125 5 2 6 llimitado | 21 - 23 2500 Capa general
2da. [Duroflex 985, blanco 1700 27 (125 7 4 18 7 19-23 | 2500 Capa general
3ra. |Duroflex 985, blanco 1700 27 [12.5 7 4 18 7 19-23 | 2500 Capa general
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CORPOUKACIUN PEKUANA
DE PRODUCTOS QUIMICOS

Zona Area aprox. (m?) Metodo de aplicacion Limpieza norma SSPC
SALA MAQUINAS POPA 800 Airless Arenado al metal blanco SP 5
Nro. % de Espesor Tiempo de repintado | Diametro [ Presion
Productoicolor Galon| . Minimo | Maximo | Boquilla | boquilla Observaciones
Capa diluc.| Humedo | Seco ) ) _
(horas) (dias) (mils) (Psi)
1ra. |Jet Zinc Primer 910 45 | 12.5 5 2 6 llimitado| 21-23 | 2500 Capa general
2da |Duroflex 985, blanco 1700 54 |125] 7 4 18 7 19-23 [ 2500 Capa general
3ra |Duroflex 985, blanco 1700 54 |12.5 7 4 18 7 19-23 | 2500 Capa general
Zona Area aprox. (m?) Metodo de aplicacion Limpieza
SENTINA DE SALA MAQUINAS POPA 400 Airless Arenado al metal blanco
Nro. % de Espesor Tiempo de repintado | Diametro | Presion
Capa Producto/color Galon dilue| Humedo| seco Minimo Maf(imo BOQ}.IiIla boqu.illa Observaciones
(horas) (dias) (mils) (Psi)
1ra. |Jet Zinc Primer 910 23 125 &) 2 6 llimitado | 21 - 23 2500 Capa general
2da. [Protecto 3B, negro 27 |12.5 7 4 18 7 19-23 2500 Capa general
3ra. |Protecto 2174, gris 27 1125 7 3 12 7 15-19 2200 Capa general

Zona Area aprox. (m?) Metodo de aplicacion Limpieza norma SSPC
LAZARETO, PIQUE PROA, INTERIOR BULBO 470 Airless Arenado a metal blanco SP 5
Nro. % de Espesor Tiempo de repintado | Diametro | Presion
Capa Producto/color Galon diluc.| Humedo | Seco Minimo | Maximo | Boquilla | boquilla Observaciones
(horas) (dias) (mils) (Psi)
1ra. [Jet Zinc Primer 910 27 125 B 2 6 llimitado | 21 - 23 2500 Capa general
2da. [Jet 70 MP, gris 1680 24 125 6 4 8 30 19-23 | 2700 Capa general
3ra. |Jet 70 MP, verde nilo 1475 24 125 6 4 8 30 19-23 | 2700 Capa general
Zona Area aprox. (m?) Metodo de aplicacion Limpieza norma SSPC
TANQUES DE AGUA DULCE 60 Airless Arenado a metal blanco SP 5
Nro. % de Espesor Tiempo de repintado | Diametro | Presion
Capa Producto/color Galon ditue) Humedo | seco Minimo | Maximo | Boquilla | boquilla Observaciones
(horas) (dias) (mils) (Psi)
1ra. |Jet Zinc Primer 910 4 1125 ] 2 6 flimitado [ 21-23 | 2500 Capa general
2da. |Amerlock 2, blanco 1700 4 |125 o) 4 S| 30 19 -23 2700 Capa general
3ra. |Amerlock 2, blanco 1700 4 |125 &) 4 3 30 19 - 23 2700 Capa general

Jr. Chamaya 276, Brena, Lima - Peru
Teléfono (511) 331 1010, Fax (511) 332 0379

>

american /~
COLORS

@ Ameran

CQUNt uIMICA

08
° W

E
]
%




= CORPORACION PERUANA
DE PRODUCTOS QUIMICOS

Zona Area aprox. (m?) Metodo de aplicacion Limpieza norna SSPC
PANOL DE CADENAS 80 Airless Arenado al metal blanco SP 5
Nro. % de Espesor Tiempo de repintado | Diametro | Presion
Producto/color Galon Minimo | Maximo | Boquilla | boquilla Observaciones
Capa Jluyen| Humedo | Seco ) : )
(horas) (dias) (mils) (Psi)
1ra. |Jet Zinc Primer 910 5 [125 5 2 6 llimitado | 21-23 | 2500 Capa general
2da. |Jet 70 MP, verde nilo 6 |125] 6 4 8 30 19-23 [ 2700 Capa general
3ra. |Jet 7 OMP, gris 1680 6 125 6 4 8 30 19-23 | 2700 Capa general
Zona Area aprox. (m?) Metodo de aplicacion Limpieza norma SSPC
ARBOLADURA 150 Airless Arenado al metal blanco SP 5
Nro. % de Espesor Tiempo de repintado | Diametro | Presion
Productol/color Galonl Minimo | Maximo | Boquilla | boquilla Observaciones
Capa luyen| Humedo | Seco ] ) )
(horas) (dias) (mils) (Psi)
1ra. |Jet Zinc Primer 910 8 [125 ) 2 6 llimitado | 21-23 | 2500 Capa general
2da. [Duroflex 985, amarillo 1300 10 1125| 7 4 18 7 19-23 | 2500 Capa general
3ra. - |Duroflex 985, amarillo 1300 10 [12.5 7 4 18 7 19-23 | 2500 Capa general
Zona Area aprox. (m?) Metodo de aplicacion Limpieza norma SSPC
SALA DE MAQUINAS PROA 240 Airless Arenado a metal blanco SP 5
Nro. % de Espesor Tiempo de repintado | Diametro | Presion
Productolcolor Galon Minimo | Maximo | Boquilla | boquilla Observaciones
Capa luyen| Humedo | Seco ] ) )
(horas) (dias) (mils) (Psi)
1ra. |Jet Zinc Primer 910 14 125 5 2 6 llimitado [ 21-23 | 2500 Capa general
2da. |[Duroflex 985. blanco 1700 16 | 12.5 7 4 18 7 19-23 | 2500 Capa general
3ra. |Duroflex 985. blanco 1700 16 [12.5 7 4 18 7 19-23 | 2500 Capa general

Zona Area aprox. (m?) Metodo de aplicacion Limpieza
SENTINA DE SALA DE MAQUINAS PROA 120 Rodillo, Brocha Arenado a metal blanco
Nro. Producto/color Galon|% de [Espesor Tiempo de repintado Diametro | Presion Observaciones
Capa diluyen| Humedo | Seco | Minimo | Maximo | Boquilla | boquilla
(horas) (dias) (mils) (Psi)

1ra. |Jet Zinc Primer 910 12.5 5 2 6 llimitado | 21-23 | 2500 Capa general

2da. [Protecto 3B, negro 7 1125 7 4 12 7 19-23 | 2500 Capa general

3ra. |Protecto 2174, gris 7 1125 9 4 12 7 15-19 2200 Capa general
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CORPORACION PERUANA

DE PRODUCTOS QUIMICOS
Zona Area aprox. (m?) Metodo de aplicacion Limpieza norma SSPC
SALA DE SONAR, PANOL DE HERRAMIENTAS 200 Equipo airless Arenado a metal blanco SP 5
Nro. Producto/color Galon|% de [Espesor Tiempo de repintado Diametro | Presion Observaciones
Capa diluyen| Humedo | Seco | Minimo | Maximo | Boquilla | boquilla
(horas) (dias) (mils) (Psi)
1ra. |Jet Zinc Primer 910 12 112.5 5 2 6 llimitado | 21-23 | 2500 Capa general
2da_ |Duroflex 985. blanco 1700 14 125 7 4 12 7 19-23 | 2500 Capa general
3ra. [Duroflex 985, blanco 1700 14 1125 7 4 12 7 19-23 [ 2500 Capa general
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CORPORACION PERUANA
DE PRODUCTOS QUIMICOS
Recomendaciones:
Sobre trabajos de caldereria: Se recomienda se culminen despues de aplicada la 1ra. Capa del sistema de pinturas, luego se realizara la preparacion de superficie
apropiada (arenado puntual o limpieza mecanica) y se aplicara la 1ra. Capa como resane, luego proceder segun lo indica el plan de pintado aplicando capas generales

Recomendaciones sobre la preparacion de superficie:
1. Arenado a metal blanco: Eliminar las escamas de laminjacion, sombras de oxido. Corrosién., y alcanzar un perfil de rugosidad de 1.5 a 2.0 mils

Recomendaciones para la preparacion de pintura:

1. Homogenizar cada uno de los componentes por separado, utilizando un agitador neumatico o electrico a prueba de explosion, verter y agitar hasta lograr una adecuad:
homogenizacion.

2. Diluir de acuerdo a lo recomendado.

3. Filtrar y verter la mezcla en un recipiente limpio.

4. Proteger de la contaminacién de los alrededores una vez preparada la pintura y antes de la aplicacion.

Procedimiento para la aplicacion de pintura:
1. La pintura debe aplicarse sobre la superficie correctamente preparada segun recomendacion.

2. Las condiciones ambientales deben ser las dptimas para lograr una adecuada performance de los recubrimientos: Humedad relativa < 85%, Tsup - Trocio > 3°C.
No aplicar con niebla.

3. No aplicar pintura cuando las condiciones de viento transportes contaminantes a la superficie por pintar o recien pintada. En todo caso, las zonas aledafas deben ser
constantemente mojadas.

4. Regular la tecnica de aplicacion y contar con boquillas en buen estado para obtener espesores uniformes.

5. Verificar con el espesor de pelicula humeda que esta logrando el espesor recomendado.

6. En todas las zonas de dificil acceso para aplicacién con equipo se debe realizar el "cordoneo” o aplicacion de capa de refuerzo con brocha previo a la aplicacién de la

2da. Capa del sistema de pinturas, esta aplicacion debe realizarse de igual modo en cordones de soldadura, socavaciones, defectos superficiales u otros.
7. Respetar los tiempos de repintado establecidos en el plan de pintado.

Cliente Segundo Felipe Jaico

Asesor Tecnico CPPQ S.A.
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CORPORACION PERUANA

DE PRODUCTOS QUIMICOS
PLAN DE PINTADO PARA CARENA PROPUESTO
Obra Cliente Fecha Astillero
PROYECTO ALEJANDRIA 3 PESQUERA ALEJANDRIA S.A. 04/02/2008 LUGUENSI
Zona Area aprox. (m?) Metodo de aplicacion B Limpieza Norma SSPC
Obra viva 550 Airless Arenado Comercial SSPC- SP 7
Nro. % de Espesor Tiempo de repintado | Diametro | Presion
Capa Producto/color Galon diluc.| Humedo| seco Minimo | Maximo | Boquilla | boquilla Observaciones
(horas) (dias) (mils) (Psi)

1ra. |Jet 70 MP, verde nilo 24 1125 8 o 8 30 19 - 23 2700 Parcial al 50%
2da. [Jet 70 MP, gris niebla 46 | 125 8 ) (") (") 19-23 | 2700 |(*) Aplicar 3ra. capa cuando esta se encuentre ligeramente blanda.
3ra. |Ocean Jet Antifouling, rojo 1033 37 6 7 4 4 30 19-23 | 2500
4ta. |Ocean Jet Antifouling, azul 2003 37 6 7 4 5(*) 30(**) | 19-23 | 2500 |(**) Tiempos miny max para someter a inmersion.

Zona Area aprox. (m?) Metodo de aplicacion Limpieza Norma SSPC

Obra muerta 360 Airless Arenado Comercial SSPC- SP 7
Nro. % de Espesor Tiempo de repintado | Diametro | Presion
Capa Producto/color Galon ditucl Humedo| seco Minimo | Maximo | Boquilla | boquilla Observaciones
(horas) (dias) (mils) (Psi)

1ra. |Jet 70 MP, verde nilo 10 125 8 5 8 30 19 - 23 2700 Parcial al 30%
2da. |Duroflex 985, rojo 1100 20 |12.5 7 4 18 7 19-23 | 2500 Capa general

Limpieza Norma SSPC

Zona Area aprox. (m?) Metodo de aplicacion
CUBIERTAS, AMURADA INT. Y DEFENSA RED 630 Airless Arenado Comercial SSPC- SP 7
Nro. % de Espesor Tiempo de repintado | Diametro | Presion
ini i i i Observaciones
Capa Producto/color Galon diluc.| Humedo | seco Minimo Ma).umo Boq.ullla boqu.llla !
(horas) (dias) (mils) (Psi)
1ra. [Jet 70 MP, verde nilo 32 (125 8 B 8 30 19-23 2700 Parcial al 60%
2da. |Protecto 3B. Negro 4 (125 7 4 18 7 19-23 2500 Capa general
3ra. |Protecto 2174, gris 44 | 125 7 5] 12 7 15-19 | 2200 Capa general
Jr. Chamaya 276, Brefia, Lima - Perti american . @ . ‘.75 .
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CORPORACION PERUANA
DE PRODUCTOS QUIMICOS

Zona Area aprox. (m?) Metodo de aplicacién Limpieza Norma SSPC
BODEGA Y TUNEL 1100 Airless Arenado al metal blanco SP 5
Nro. % de Espesor Tiempo de repintado | Diametro | Presion
Capa Producto/color Galon dituc.| Humedo| seco Minimo Ma)'(imo Boq-uilla boqu.illa Observaciones
(horas) (dias) (mils) (Psi)
1ra. |Amercoat 71, rojo 6xido 31 6 5 2 4 90 19 - 21 2200 Parcial al 50%
2da. |Amerlock 2, verde nilo 62 [12.5 o 4 5] 30 19-23 2700 Capa general
3ra. |Amerlock 2, blanco 62 |12.5 5 4 3 30 19-23 | 2700 Capa general
Zona Area aprox. (m?) Metodo de aplicacion Limpieza Norma SSPC
CASETA EXTERIOR 300 Airless Arenado al metal blanco SP 5
Nro. % de [Espesor Tiempo de repintado | Diametro | Presion |Observaciones SP 5
Capa Producto/color Galon|diluc. FOT - Minimo | Maximo | Boquilla | boquilla
(horas) (dias) (mils) (Psi)
1ra. |Jet 70 MP, verde nilo 8 |125 8 5 8 30 19-23 | 2700 Parcial al 30%
2da. [Duroflex 985, blanco 1700 20 | 125 7 4 18 7 19-23 2500 Capa general
Zona Area aprox. (m?) Metodo de aplicacion Limpieza norma SSPC
ARBOLADURA 150 Airless Arenado al metal blanco SP 5
Nro. % de Espesor Tiempo de repintado | Diametro | Presion
Capa Productolcolor Galon luyen| Humedo | Seco Minimo | Maximo | Boquilla | boquilla Observaciones
(horas) (dias) (mils) (Psi)
1ra. |Jet 70 MP, verde nilo 8 125 8 5 8 30 19-23 | 2700 Parcial al 60 %
2da. |Duroflex 986, blanco 1700 10 [12.5 7 4 18 7 19-23 2500 Capa general
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CORPORACION PERUANA
DE PRODUCTOS QUIMICOS

Recomendaciones:
Sobre trabajos de caldereria: Se recomienda se culminen despues de aplicada la 1ra. Capa del sistema de pinturas, luego se realizara la preparacion de superficie
apropiada (arenado puntual o limpieza mecanica) y se aplicara la 1ra. Capa como resane, luego proceder segun lo indica el plan de pintado aplicando capas generales

Recomendaciones sobre la preparacion de superficie:
1. Arenado a metal blanco: Eliminar las escamas de laminjacion, sombras de oxido. Corrosion., y alcanzar un perfil de rugosidad de 1.5 a 2.0 mils

Recomendaciones para la preparacion de pintura:

1. Homogenizar cada uno de los componentes por separado, utilizando un agitador neumatico o electrico a prueba de explosion, verter y agitar hasta lograr una adecuad:
homogenizacién.

2. Diluir de acuerdo a lo recomendado.

3. Filtrar y verter la mezcla en un recipiente limpio.

4. Proteger de la contaminacion de los alrededores una vez preparada la pintura y antes de la aplicacion.

Procedimiento para la aplicacion de pintura:
1. La pintura debe aplicarse sobre la superficie correctamente preparada segun recomendacion.
2. Las condiciones ambientales deben ser las dptimas para lograr una adecuada performance de los recubrimientos: Humedad relativa < 85%, Tsup - Trocio > 3°C.

No aplicar con niebla.
3. No aplicar pintura cuando las condiciones de viento transportes contaminantes a la superficie por pintar o recien pintada. En todo caso, las zonas aledafas deben ser

constantemente mojadas.
4. Regular la tecnica de aplicacion y contar con boquillas en buen estado para obtener espesores uniformes.

5. Verificar con el espesor de pelicula humeda que esta logrando el espesor recomendado.
6. En todas las zonas de dificil acceso para aplicacion con equipo se debe realizar el "cordoneo” o aplicacién de capa de refuerzo con brocha previo a la aplicacién de la

2da. Capa del sistema de pinturas, esta aplicacion debe realizarse de igual modo en cordones de soldadura, socavaciones, defectos superficiales u otros.
7. Respetar los tiempos de repintado establecidos en el plan de pintado.

Cliente Segundo Felipe Jaico
Asesor Tecnico CPPQ S.A.
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CORPORACION PERUANA

DE PRODUCTOS QUIMICOS
PLAN DE PINTADO PARA CARENA TRADICIONAL
Obra Cliente Fecha Astillero
PROYECTO ALEJANDRIA 3 PESQUERA ALEJANDRIA S.A. 04/02/2008 LUGUENSI
Zona Area aprox. (m?) Metodo de aplicacion Limpieza Norma SSPC
Obra viva 550 Airless Arenado Supeficial SSPC - SP 7
Nro. % de Espesor Tiempo de repintado | Diametro | Presion
Capa Producto/color Galon diluc| Humedo | seco | Minimo | Maximo | Boquilla | boquilla Observaciones
(horas) (dias) (mils) (Psi)
1ra. Amercoat 71, rojo 6xido 25 6 5 2 4 90 19-21 2200 Parcial al 80%
2da. Bituflex 980, café 1002 37 125 7 4 18 5 19-23 2500 Capa general
3ra. Bituflex 980, negro 1725 37 | 125 7 4 ) (") 19-23 2500 [(*) Aplicar 4ta. capa cuando esta se encuentre ligeramente blanda.
4ta.  Ocean Jet Antifouling, rojo 1033 37 6 7 4 4 30 19-23 | 2500
S5ta. Ocean Jet Antifouling, azul 2003 37 6 7 4 5(*") 30(**) | 19-23 2500 |(**) Tiempos min y max para someter a inmersion.
Zona Area aprox. (m?) Metodo de aplicacion Limpieza Norma SSPC
Obra muerta 360 Airless Arenado Supeficial SSPC - SP 7
Nro. % de Espesor Tiempo de repintado | Diametro [ Presion
Producto/color Galon| . Minimo | Maximo | Boguilla | boquilla Observaciones
Capa diluc.| Humedo | Seco _ . X
(horas) (dias) (mils) (Psi)
1ra. [Amercoat 71, rojo 6xido 16 6 5 2 4 90 19-21 2200 Parcial al 80%
2da. |Duroflex 985, rojo 1100 24 [125 7 4 18 7 19-23 | 2500 Capa generat
3ra. |Duroflex 985, rojo 1100 24 1125 7 4 18 7 19-23 2500 Capa general

Limpieza Norma SSPC
Arenado Supeficial SSPC - SP 7

Observaciones

Parcial 80%
Capa general

Zona Area aprox. (m?) Metodo de aplicacion
CUBIERTAS, AMURADA INT. Y DEFENSA RED 630 Airless
Nro. % de Espesor Tiempo de repintado  Diametro  Presion
Capa Producto/color Galon diluc. Humedo  Seco Minimo Ma).(imo Boq}.lilla boqu.illa
(horas) (dias) (mils) (Psi)
1ra. Amercoat 71, rojo 6xido 28 6 5 2 4 90 19-21 2200
2da. Protecto 3B. Negro 44 125 7 4 18 7 19-23 2500
3ra.  Protecto 2174, gris 44 125 7 3 12 7 15-19 2200

Jr. Chamaya 276, Breda, Lima - Peru
Teléfono (511) 331 1010, Fax (511) 332 0379
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CORPORACION PERUANA
DE PRODUCTOS QUIMICOS

Zona Area aprox. (m?) Metodo de aplicacion Limpieza Norma SSPC
BODEGA Y TUNEL 1100 Airless Arenado Supeficial SSPC - SP 7
Nro. % de Espesor Tiempo de repintado | Diametro | Presion
Capa Producto/color Galon diluc| Humedo | seco | Minimo | Maximo | Boquilla | boquilia Observaciones
(horas) (dias) (mils) (Psi)
1ra. [Amercoat 71, rojo 6xido 49 6 5 2 4 90 19 - 21 2200 Parcial al 80%
2da. |Amerlock 2, verde nilo 62 [12.5 5 4 3 30 19-23 | 2700 Capa general
3ra. [Amerlock 2, blanco 62 125 [3 4 5] 30 19-23 | 2700 Capa general
Zona Area aprox. (m?) Metodo de aplicacion Limpieza Norma SSPC
CASETA EXTERIOR 300 Airless Arenado Supeficial SSPC - SP 7
Nro. % de |Espesor Tiempo de repintado | Diametro | Presion
Capa Producto/color Galon diluc.| Humedo | seco Minimo | Maximo | Boquilla | boquilla Observaciones
(horas) | (dias) (mils) (Psi)
1ra. |Amercoat 71, rojo 6xido 10 6 5 2 4 90 19 - 21 2200 Parcial al 60%
2da. |Duroflex 985, blanco 1700 20 [12.5 7 4 18 7 19-23 | 2500 Capa general
3ra. |Duroflex 985, blanco 1700 20 [12.5 7 4 18 7 19-23 | 2500 Capa general
Zona Area aprox. (m?) Metodo de aplicacion Limpieza norma SSPC
ARBOLADURA 150 Airless Arenado Supeficial SSPC - SP 7
Nro. % de Espesor Tiempo de repintado | Diametro | Presion
Producto/color Galon Minimo | Maximo | Boquilla | boquilla Observaciones
Capa luyen| Humedo | Seco i ) )
(horas) (dias) (mils) (Psi)
1ra |Amercoat 71, rojo 6xido 9 6 5 2 4 90 19-21 2200 Capa general
2da. |Duroflex 985, amarillo 1300 10 [12.5 7 4 18 7 19-23 | 2500 Capa general
“3ra. |Duroflex 985, amarillo 1300 10 [125[ 7 4 18 7 19-23 | 2500 Capa general
Jr. Chamaya 276, Brefa, Lima - Peru @ é‘b”fg‘éi‘g s ) Bunigumics @ Ameran 7,;%% A
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CORPORACION PERUANA
DE PRODUCTOS QUIMICOS

Recomendaciones:
Sobre trabajos de caldereria: Se recomienda se culminen despues de aplicada la 1ra. Capa del sistema de pinturas, luego se realizara la preparacion de superficie

apropiada (arenado puntual o limpieza mecanica) y se aplicara la 1ra. Capa como resane, luego proceder segun lo indica el plan de pintado aplicando capas generales

Recomendaciones sobre la preparacion de superficie:
1. Arenado a metal blanco: Eliminar las escamas de laminjacion, sombras de oxido. Corrosion., y alcanzar un perfit de rugosidad de 1.5 a 2.0 mils

Recomendaciones para la preparacion de pintura:

1. Homogenizar cada uno de los componentes por separado, utilizando un agitador neumatico o electrico a prueba de explosion, verter y agitar hasta lograr una adecuada
homogenizacion.

2. Diluir de acuerdo a lo recomendado.

3. Filtrar y verter la mezcla en un recipiente limpio.

4. Proteger de la contaminacion de los alrededores una vez preparada la pintura y antes de la aplicacion.

Procedimiento para la aplicacion de pintura:
1. La pintura debe aplicarse sobre la superficie correctamente preparada seglin recomendacion.
2. Las condiciones ambientales deben ser las optimas para lograr una adecuada performance de los recubrimientos: Humedad relativa < 85%, Tsup - Trocio > 3°C.

No aplicar con niebla.
3. No aplicar pintura cuando las condiciones de viento transportes contaminantes a la superficie por pintar o recien pintada. En todo caso, las zonas aledafias deben ser

constantemente mojadas.

4. Regular la tecnica de aplicacion y contar con boquillas en buen estado para obtener espesores uniformes.

5. Verificar con el espesor de pelicula humeda que esta logrando el espesor recomendado.

6. En todas las zonas de dificil acceso para aplicacion con equipo se debe realizar el “cordoneo” o aplicacion de capa de refuerzo con brocha previo a la aplicacion de la
2da. Capa del sistema de pinturas, esta aplicacion debe realizarse de igual modo en cordones de soldadura, socavaciones, defectos superficiales u otros.

7. Respetar los tiempos de repintado establecidos en el plan de pintado.

Segundo Felipe Jaico
Asesor Tecnico CPPQ S A.

Cliente
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COTIZACION DE PINTURA PARA EL SISTEMA INICIAL PROPUESTO
PESQUERA ALEJANDRIA

ATENCION: RAFAEL GUERRERO / GABRIEL GABER

© FAX

Nombre de la Embarcacion: E/P ALEJANDRIA Il - 400 M3 - RECOMENDADO
Vendedor: ERIC CALDERON
Fecha: 03/12/2007

PINTADO DE OBRA VIVA
PREPARACION DE SUPERFICIE: SSPC-SP-5

AREA APROX. M2: 550

CAPAS |PINTURA ESP.(MILS) REND.m? DILUC. GALONES | US$/GL TOTAL
SECO %VOL Us$
1a. Zinc Primer Epoxi 910 2.0 18 5 31 90.00 2,790.00
2a. Bituflex 980 Café-1002 4.0 15 5 37 25.00 925.00
3a. Bituflex 980 Negro-1725 4.0 15 5 37 25.00 925.00
4a. Ocean Jet Antifouling, rojo 4.0 15 5 37 78.00 2,886.00
5a. Ocean Jet Antifouling, azul 4.0 15 5 37 78.00 2,886.00
TOTAL 18.0 179 10,412.00
PINTADO DE OBRA MUERTA AREA APROX. M2 : 360
PREPARACION DE SUPERFICIE: SSPC-SP-5
CAPAS |[PINTURA ESP.(MILS) REND.m? DILUC. GALONES | US$/GL TOTAL
SECO %VOL uUs$
1a. Zinc Primer Epoxi 910 2.0 18 5 20 90.00 1,800.00
2a. Duroflex, Rojo 1100 4.0 15 5 24 48.00 1,152.00
3a. Duroflex, Rojo 1100 4.0 15 5 24 48.00 1,152.00
TOTAL 10.0 68 4,104.00
PINTADO CUBIERTA PRINCIPAL AREA APROX. M2 : 380
PREPARACION DE SUPERFICIE: SSPC-SP-5
CAPAS |PINTURA | Esp.miLS) REND.m? DILUC. GALONES | US$/GL TOTAL
SECO %VOL uUs$
1a. Zinc Primer Epoxi 910 2.0 18 5 22 90.00 1,980.00
2a. Protecto 3B,Negro 4.0 15 5 26 32.00 832.00
3a. Protecto 2174, Gris 3.0 15 5 26 34.00 884.00
TOTAL 9.0 74 3,696.00
PINTADO CUBIERTA DE PUENTE AREA APROX. M2 : 100
PREPARACION DE SUPERFICIE: SSPC-SP-5
CAPAS |PINTURA | Esp.miLS) | REND.m? DILUC. GALONES | US$/GL TOTAL
SECO %VOL USs$
1a.  |Zinc Primer Epoxi 910 2.0 18 5 6 90.00 540.00
2a. Protecto 3B,Negro 4.0 15 5 7 32.00 224.00
3a. Protecto 2174, Gris 3.0 15 5 7 34.00 238.00
TOTAL 9.0 20 1,002.00

~PP-VEN-F-12/01-Fecha de Revision: 05/11/2001




PINTADO DEFENSA DE RED
PREPARACION DE SUPERFICIE: SSPC-SP-5

AREA APROX. M2 : 80

CAPAS |PINTURA | Esp.mILS) | REND.m? DILUC. GALONES | US$/GL TOTAL
SECO %VOL uUs$
1a. Zinc Primer Epoxi 910 2.0 18 5 5 90.00 450.00
2a. Protecto 3B,Negro 4.0 15 5 6 32.00 192.00
3a. Protecto 2174, Gris 3.0 15 5 6 34.00 204.00
TOTAL 9.0 17 846.00
PINTADO AMURADA INTERIOR AREA APROX. M2 : 70
PREPARACION DE SUPERFICIE: SSPC-SP-5
CAPAS |PINTURA | Esp.(miLs) REND.m? DILUC. GALONES | US$/GL TOTAL
B SECO %VOL USs$
1a. Zinc Primer Epoxi 910 2.0 18 5 4 90.00 360.00
2a. Protecto 3B,Negro 4.0 15 5 5 32.00 160.00
3a. Protecto 2174, Gris 3.0 15 5 5 34.00 170.00
TOTAL 9.0 14 690.00
PINTADO ARBOLADURA AREA APROX. M2 : 150
PREPARACION DE SUPERFICIE: SSPC-SP-5
CAPAS |PINTURA | Esp.(mILS) REND.m? DILUC. GALONES | US$/GL TOTAL
SECO %VOL UsS$
1a. Zinc Primer Epoxi 910 2.0 18 5 9 90.00 810.00
2a. Duroflex 985,amarillo 1300 4.0 15 5 10 48.00 480.00
3a. Duroflex 985,amarillo 1300 4.0 15 5 10 48.00 480.00
TOTAL 10.0 29 1,770.00]
PINTADO CASETAS EXTERIOR AREA APROX. M2 : 300
PREPARACION DE SUPERFICIE: SSPC-SP-5
CAPAS |PINTURA | Esp.(miLs) REND.m? DILUC. GALONES | US$/GL TOTAL
SECO %VOL uUs$
1a. Zinc Primer Epoxi 910 2.0 18 5 17 90.00 1,630.00
2a. Duroflex 985, blanco 1700 4.0 15 5 20 48.00 960.00
3a. Duroflex 985, blanco 1700 4.0 15 5 20 48.00 960.00
TOTAL 10.0 57 3,450.00
PINTADO DE CASETA INTERIOR
PREPARACION DE SUPERFICIE: SSPC-SP-5 AREA APROX. M2 : 400
CAPAS [PINTURA | Esp.miLs) | REND.m* DILUC. GALONES | US$/GL TOTAL
SECO %VOL uUs$
1a. Zinc Primer Epoxi 910 2.0 18 5 23 90.00 2,070.00
2a. Duroflex 985, blanco 1700 4.0 15 5 27 48.00 1,296.00
3a. Duroflex 985, blanco 1700 4.0 15 5 2_7 48.00 1,296.00
TOTAL 10.0 77 4,662.00
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PINTADO DEFENSA DE RED
PREPARACION DE SUPERFICIE: SSPC-SP-5

AREA APROX. M2 : 80

CAPAS  PINTURA ESP.(MILS) REND.m? DILUC. GALONES US$/GL TOTAL
SECO %VOL uUs$
1a. Zinc Primer Epoxi 910 2.0 18 5 5 90.00 450.00
2a. Protecto 3B,Negro 4.0 15 5 6 32.00 192.00
3a. Protecto 2174, Gris 3.0 15 5 6 34.00 204.00
TOTAL 9.0 17 846.00
PINTADO AMURADA INTERIOR AREA APROX. M2 : 70
PREPARACION DE SUPERFICIE: SSPC-SP-5
CAPAS  PINTURA ESP.(MILS) REND.m? DILUC. GALONES US$/GL TOTAL
SECO %VOL uUs$
1a. Zinc Primer Epoxi 910 2.0 18 5 4 90.00 360.00
2a. Protecto 3B,Negro 4.0 15 5 5 32.00 160.00
3a. Protecto 2174, Gris 3.0 15 5 5 34.00 170.00
TOTAL 9.0 14 690.00
PINTADO ARBOLADURA AREA APROX. M2 : 150
PREPARACION DE SUPERFICIE: SSPC-SP-5
CAPAS  PINTURA ESP.(MILS) REND.m? DILUC. GALONES US$/GL TOTAL
SECO %VOL uUs$
1a. Zinc Primer Epoxi 910 2.0 18 5 9 90.00 810.00
2a. Duroflex 985,amarillo 1300 4.0 15 5 10 48.00 480.00
3a. Duroflex 985,amarillo 1300 4.0 15 5 10 48.00 480.00
TOTAL 10.0 29 1,770.00
PINTADO CASETAS EXTERIOR AREA APROX. M2 : 300
PREPARACION DE SUPERFICIE: SSPC-SP-5
CAPAS  PINTURA ESP.(MILS) REND.m? DILUC. GALONES USS$/GL TOTAL
SECO %VOL Uss
1a. Zinc Primer Epoxi 910 2.0 18 5 17 90.00 1,530.00
2a. Duroflex 985, blanco 1700 4.0 15 5 20 48.00 960.00
3a. Duroflex 985, blanco 1700 4.0 15 5 20 48.00 960.00
TOTAL 10.0 57 3,450.00
PINTADO DE CASETA INTERIOR
PREPARACION DE SUPERFICIE: SSPC-SP-5 AREA APROX. M2 : 400
CAPAS  PINTURA ESP.(MILS)  REND.m? DILUC. GALONES US$/GL TOTAL
SECO %VOL Uss$
1a. Zinc Primer Epoxi 910 2.0 18 5 23 90.00  2,070.00
2a. Duroflex 985, blanco 1700 4.0 15 5 27 48.00 1,296.00
3a. Duroflex 985, blanco 1700 4.0 15 5 27 48.00 1,296.00
TOTAL 10.0 77 4,662.00
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PINTADO DE SALA DE SONAR
PREPARACION DE SUPERFICIE: SSPC-SP-5

AREA APROX. M2 : 50

CAPAS  PINTURA ESP.(MILS) REND.m? DILUC. GALONES US$/GL TOTAL
SECO %VOL Us$
1a. Zinc Primer Epoxi 910 2.0 18 5 3 90.00 270.00
2a. Duroflex 985, blanco 1700 4.0 15 5 4 48.00 192.00
3a. Duroflex 985, blanco 1700 4.0 15 5 4 48.00 192.00
TOTAL 10.0 11 654.00
PINTADO DE BODEGA AREA APROX. M2 : 1100
PREPARACION DE SUPERFICIE: SSPC-SP-5
CAPAS PINTURA ESP.(MILS) REND.m? DILUC. GALONES US$/GL TOTAL
SECO %VOL uUs$
1a. Zinc Primer Epoxi 910 2.0 18 5 62 90.00 5,580.00
2a. Amerlock 2, gris niebla 4.0 15 5 62 56.00 3,472.00
3a. Amerlock 2, blanco 1700 4.0 15 5 62 56.00 3,472.00
TOTAL 10.0 186 12,524.00
PINTADO SALA MAQUINAS POPA AREA APROX. M2 : 800
PREPARACION DE SUPERFICIE: SSPC-SP-5
CAPAS  PINTURA ESP.(MILS) REND.m? DILUC. GALONES US$/GL TOTAL
SECO %VOL Us$
1a. Zinc Primer Epoxi 910 2.0 18 5 45 90.00 4,050.00
2a. Duroflex 985, blanco 1700 4.0 15 5 54 48.00 2,592.00
3a. Duroflex 985, blanco 1700 4.0 15 5 54 48.00 2,592.00
TOTAL 10.0 153 9,234.00
PINTADO SENTINA SALA MAQUINAS POPA AREA APROX. M2 : 400
PREPARACION DE SUPERFICIE: SSPC-SP-5
CAPAS  PINTURA ESP.(MILS) REND.m? DiLUC. GALONES US$/GL TOTAL
SECO %VOL Us$
1a. Zinc Primer Epoxi 910 2.0 18 5 23 90.00 2,070.00
2a. Protecto 3B,Negro 4.0 15 5 27 32.00 864.00
3a. Protecto 2174, Gris 3.0 15 5 27 34.00 918.00
TOTAL 9.0 77 3,852.00
PINTADO SALA MAQUINAS PROA AREA APROX. M2 : 240
PREPARACION DE SUPERFICIE: SSPC-SP-5
CAPAS  PINTURA ESP.(MILS) REND.m2 DILUC. GALONES US$/GL TOTAL
SECO %VOL Us$
1a. Zinc Primer Epoxi 910 20 18 5 14 90.00 1,260.00
2a. Duroflex 985, blanco 1700 4.0 15 5 16 48.00 768.00
3a. Duroflex 985, blanco 1700 4.0 15 5 16 48.00 768.00
TOTAL 10.0 46 2,796.00
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INTADO SENTINA SALA MAQUINAS PROA
'REPARACION DE SUPERFICIE: SSPC-SP-5

AREA APROX. M2 : 100

“APAS  PINTURA ESP.(MILS)  REND.m? DILUC. GALONES USS$/GL TOTAL
SECO %VOL US$
ia. Zinc Primer Epoxi 910 2.0 18 5 6 90.00 540.00
a. Protecto 3B,Negro 4.0 15 5 7 32.00 224.00
ia. Protecto 2174, Gris 3.0 15 5 7 34.00 238.00
TOTAL 9.0 20 1,002.00
’)INTADO LAZARETO AREA APROX. M2 : 300
'REPARACION DE SUPERFICIE: SSPC-SP-5
:APAS  PINTURA ESP.(MILS)  REND.m’ DILUC. GALONES USS$/GL TOTAL
SECO %VOL USs$
la. Zinc Primer Epoxi 910 2.0 18 5 17 90.00 1,530.00
2a. Jet 70 MP, gris niebla 4.0 15 5 10 34.00 340.00
Ja. Jet 70 MP, verde nilo 4.0 15 5 10 34.00 340.00
TOTAL 10.0 37 2,210.00
PINTADO PIQUE DE PROA AREA APROX. M2 : 100
SREPARACION DE SUPERFICIE: SSPC-SP-5
CAPAS  PINTURA ESP.(MILS) REND.m? DILUC. GALONES US$/GL TOTAL
SECO %VOL. US$
1a. Zinc Primer Epoxi 910 2.0 18 5 6 90.00 540.00
2a. Jet 70 MP, gris niebla 4.0 15 5 8 34.00 272.00
Ba. Jet 70 MP, verde nilo 4.0 15 5 8 34.00 272.00
TOTAL 10.0 22 1,084.00
PINTADO INTERIOR BULBO AREA APROX.M2: 70
‘PREPARACION DE SUPERFICIE: SSPC-SP-5
CAPAS  PINTURA ESP.(MILS)  REND.m’ DILUC. GALONES US$/GL TOTAL
SECO %VOL USs$
1a. Zinc Primer E oxi 910 2.0 18 5 4 90.00 360.00
2a. Jet 70 MP, ris niebla 4.0 15 5 6 34.00 204.00
3a. Jet 70 MP, verde nilo 4.0 15 5 6 34.00 204.00
TOTAL 10.0 16 768.00
PINTADO PANOL DE HERRAMIENTAS AREA APROX. M2 : 150
PREPARACION DE SUPERFICIE: SSPC-SP-5
CAPAS  PINTURA ESP.(MILS)  REND.m’ DILUC. GALONES US$/GL TOTAL
SECO %VOL US$
1a. Zinc Primer Epoxi 910 2.0 18 5 9 90.00 810.00
2a. Duroflex 985, blanco 1700 4.0 15 5 10 48.00 480.00
3a. Duroflex 985, blanco 1700 4.0 15 5 10 48.00 480.00
TOTAL 10.0 29 1,770.00
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'INTADO PANOL DE CADENAS
REPARACION DE SUPERFICIE: SSPC-SP-5

AREA APROX. M2 : 80

lcapas  fPINTURA

1 _ESP.(MILS) | REND.m’ |

APAS |PINTURA ESP.(MILS) | REND.m? DILUC. GALONES | US$/GL TOTAL
SECO %VOL US$
‘a. Zinc Primer Epoxi 910 2.0 18 5 5 90.00 450.00
a. Jet 70 MP, verde nilo 4.0 15 5 6 34.00 204.00
a. Jet 70 MP, gris niebla 4.0 15 5 6 34.00 204 .00
TOTAL 10.0 17 858.00
'INTADO TANQUE DE AGUA DULCE AREA APROX. M2 : 60
"'"REPARACION DE SUPERFICIE: SSPC-SP-5
"APAS _ [PINTURA _ ESP.(MILS) | REND.m’ DILUC. GALONES | US$/GL | TOTAL
SECO %VOL US$
‘a. Amercoat 71, blanco 1700 2.0 18 5 4 90.00 360.00
ia. Amerlock 2, blanco 1700 4.0 18 5 4 56.00 224.00
ia. Amerlock 2, blanco 1700 4.0 18 5 4 56.00 224.00
TOTAL 10.0 12 808.00
’INTADO DE KEEL COOLER AREA APROX. M2 : 175
'REPARACION DE SUPERFICIE: SSPC-SP-5
JAPAS [PINTURA | Esp.(miLs) | REND.m? DILUC. GALONES | US$/GL TOTAL
SECO %VOL US$
la Zinc Primer Epoxi 910 | 2.0 20 5 19 90.00 1,710.00
TOTAL 19 1,710.00
SINTADO DE CADENAS Y ANCLA AREA APROX. M2 : 40
REPARACION DE SUPERFICIE: ARENADO COMERCIAL
SAPAS  |PINTURA | Esp.miLS) | REND.m’ DILUC. GALONES | US$/GL TOTAL
SECO %VOL US$
1a. Zinc Primer Epoxi 910 2.0 18 5 3 90.00 270.00
2a. Bituflex 980 Café-1002 4.0 15 5 3 25.00 75.00
3a. Bituflex 980 Negro-1725 4.0 15 5 3 25.00 75.00
TOTAL 9 420.00
PINTADO DUCTOS DE VENTILACION AREA APROX. M2 : 100
PREPARACION DE SUPERFICIE: SSPC-SP-5
CAPAS |PINTURA ESP.(MILS) REND.m? DILUC. GALONES | US$/GL TOTAL
SECO %VOL US$
1a. Zinc Primer Epoxi 910 2.0 18 5 6 90.00 540.00
2a. Duroflex 985, blanco 1700 4.0 15 5 7 48.00 336.00
3a. Duroflex 985, blanco 1700 4.0 15 5 7 48.00 336.00
TOTAL 10.0 20 1,212.00
PINTADO DE TUBERIAS AREA APROX. M2 : 210
PREPARACION DE SUPERFICIE: SSPC-SP-5
pILUC. | GALONES | US$/GL |  TOTAL |
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SECO %VOL US$
| Zinc Primer Epoxi 910 2.0 18 5 12 90.00 1,080.00
L Duroflex 985, x definir 4.0 15 5 14 48.00 672.00
1. Duroflex 985, x definir 4.0 15 5 14 48.00 672.00
TOTAL 10.0 40 2,424.00
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SOLVENTES GALONES US$/GL TOTAL
Us$
Zinc Primer 910 (resanes 30%) 120 90.00 10,800.00
Duroflex 985, verde mediano 10 48.00 480.00
Tuna clipper, blanco 10 17.00 170.00
UNIPOXI 301 13.00 3,913.00
TOTAL 15,363.00

SUB TOTAL 89,321.00
25% DSCTO. ESPECIAL 22,330.25

66,990.75
MAS 19% I.G.V. 12,728.24
TOTAL 79,718.99

FORMA DE PAGO : FACTURA 120 DIAS
ENTREGA © SEGUN STOCK
VALIDEZ 15 DIAS

ERIC CALDERON CAHUA
EJECUTIVO TECNICO COMERCIAL
DIVISION MARINA
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COTIZACION DE MANO DE OBRA PARA CARENA PROPUESTA
PESQUERA ALEJANDRIA

ATENCION: RAFAEL GUERRERO / GABRIEL GABER
FAX

Nombre de la Embarcacion: E/P ALEJANDRIA I
Vendedor: ERIC CALDERON

Fecha: 03/12/2007

PINTADO DE OBRA VIVA AREA APROX. M2: 550

PREPARACION DE SUPERFICIE: SSPC-SP-7

CAPAS |PINTURA M2 US$/GL TOTAL
US$
00 50% |Arenado SSPC-SP7 275 3.00 825.00
4|Pintado 1980 2.00 3,960.00
TOTAL 4,785.00

PINTADO DE OBRA MUERTA

AREA APROX. M2 : 360
PREPARACION DE SUPERFICIE: SSPC-SP-7

CAPAS |PINTURA GALONES | US$/GL TOTAL
US$
00 20% |Arenado SSPC-SP7 72 3.00 216.00
2|Pintado 468 2.00 936.00
TOTAL 1,152.00

PINTADO CUBIERTA PRINCIPAL

AREA APROX. M2: 380
PREPARACION DE SUPERFICIE: SSPC-SP-7

CAPAS |PINTURA GALONES | US$/GL TOTAL
US$
00 50% |Arenado SSPC-SP7 190 3.00 570.00
3|Pintado 988 2.00 1,976.00
1178 TOTAL 2,546.00

PINTADO CUBIERTA DE PUENTE

AREA APROX. M2 : 100
PREPARACION DE SUPERFICIE: SSPC-SP-7

CAPAS |PINTURA GALONES | US$/GL TOTAL
US$
00 50% |Arenado SSPC-SP7 50 3.00 150.00
3|Pintado 260 2.00 520.00
TOTAL 670.00
PINTADO DEFENSA DE RED AREA APROX. M2 : 80
PREPARACION DE SUPERFICIE: SSPC-SP-7
CAPAS |PINTURA GALONES | US$/GL TOTAL
Us$
00 50% |Arenado SSPC-SP7 40 3.00 120.00
3|Pintado 208 2.00 416.00
TOTAL 536.00
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PREPARACION DE SUPERFICIE: SSPC-SP-7

CAPAS |PINTURA GALONES | US$/GL TOTAL
US$
00 50% |Arenado SSPC-SP7 35 3.00 105.00
3|Pintado 182 2.00 364.00
TOTAL 469.00
PINTADO ARBOLADURA AREA APROX. M2 : 150
PREPARACION DE SUPERFICIE: SSPC-SP-7
CAPAS [PINTURA GALONES | US$/GL TOTAL
Us$
00 50% |Arenado SSPC-SP7 75 3.00 225.00
2|Pintado 240 2.00 480.00
TOTAL 705.00

PINTADO CASETAS EXTERIOR

AREA APROX. M2 : 300
PREPARACION DE SUPERFICIE: SSPC-SP-7

PINTADO DE BODEGA
PREPARACION DE SUPERFICIE: SSPC-SP-7

CAPAS |PINTURA GALONES | US$/GL TOTAL
US$
00 20% |Arenado SSPC-SP7 60 3.00 180.00
2|Pintado 390 2.00 780.00
TOTAL 960.00

AREA APROX. M2 : 1100

FORMA DE PAGO
ENTREGA
VALIDEZ

>PP-VEN-F-12/01-Fecha de Revisién: 05/11/2001

SEGUN STOCK

. 15 DIAS

CAPAS |PINTURA GALONES | US$/GL TOTAL
US$
00 40% |Arenado SSPC-SP7 440 3.00 1,320.00
3|Pintado 2750 2.00 5,500.00
TOTAL 6,820.00
SUB TOTAL 18,643.00
MAS 19% |.G.V. 3,542.17
TOTAL 22,185.17




COTIZACION DE PINTURA PARA CARENA PROPUESTA
PESQUERA ALEJANDRIA

ATENCION: RAFAEL GUERRERO / GABRIEL GABER

FAX

Nombre de la Embarcacion: PROYECTO E/P 400 M3

Vendedor: ERIC CALDERON
Fecha: 03/12/2007

PINTADO DE OBRA VIVA

AREA APROX. M2: 550

PREPARACION DE SUPERFICIE: SSPC-SP-7

CAPAS  |PINTURA ESP.(MILS) | REND.m* DILUC. GALONES | US$/GL TOTAL
SECO %VOL us$
1a. 60% |Jet 70 MP, verde nilo 5.0 13 5 24 34.00 816.00
2a. Jet 70 MP, gris niebla 5.0 13 5 46 34.00 1,564.00
3a. Ocean Jet Antifouling, rojo 4.0 15 5 37 78.00 2,886.00
4a. Ocean Jet Antifouling, azul 4.0 15 3 37 78.00 2,886.00
TOTAL 18.0 144 8,152.00
PINTADO DE OBRA MUERTA AREA APROX. M2 : 360
PREPARACION DE SUPERFICIE: SSPC-SP-7
CAPAS |PINTURA ESP.(MILS) | REND.m? DILUC. GALONES | US$/GL TOTAL
SECO %VOL uUs$
1a. 30% |Jet 70 MP, verde nilo 5.0 13 5 10 34.00 340.00
2a. Duroflex, Rojo 1100 4.0 15 5 20 48.00 960.00
TOTAL 9.0 30 1,300.00
PINTADO CUBIERTA PRINCIPAL AREA APROX. M2 : 380
PREPARACION DE SUPERFICIE: SSPC-SP-7
CAPAS |PINTURA | espqmiLs; | REND.m? DILUC. GALONES | US$/GL TOTAL
SECO %VOL uUss$
1a. 60% |Jet 70 MP, verde nilo 5.0 13 5 14 34.00 476.00
2a. Protecto 3B,Negro 4.0 15 5 26 32.00 832.00
3a. Protecto 2174, Gris 3.0 15 5 26 34.00 884 00
TOTAL 12.0 66 2,192.00
PINTADO CUBIERTA DE PUENTE AREA APROX. M2 : 100
PREPARACION DE SUPERFICIE: SSPC-SP-7
CAPAS _|PINTURA | Esp.miLs) | REND.m’ DILUC. GALONES | US$/GL TOTAL
SECO %VOL us$
1a. 60% |Jet 70 MP, verde nilo 5.0 13 5 4 34.00 136.00
2a. Protecto 3B,Negro 4.0 15 5 7 32.00 224.00
3a. Protecto 2174, Gris 3.0 15 5 7 34.00 238.00
TOTAL 12.0 18 598.00
PINTADO DEFENSA DE RED AREA APROX. M2 : 80
PREPARACION DE SUPERFICIE: SSPC-SP-7
CAPAS _|PINTURA | Esp.MiLS) | REND.m’ DILUC. GALONES | US$/GL TOTAL
SECO %VOL Us$
1a. 60% |Jet 70 MP, verde nilo 5.0 13 5 2 34.00 68.00
2a. Protecto 3B,Negro 4.0 15 S 6 32.00 192.00
3a. Protecto 2174, Gris 3.0 15 5 6 34 .00 204 .00
TOTAL 12.0 14 464.00
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PINTADO AMURADA INTERIOR

PREPARACION DE SUPERFICIE: SSPC-SP-7

AREA APROX. M2 : 70

CAPAS  PINTURA ESP.(MILS)  REND.m? DILUC. GALONES US$/GL TOTAL
SECO %VOL uUs$
1a. 60% Jet 70 MP, verde nilo 5.0 13 5 2 34.00 68.00
2a. Protecto 3B Negro 4.0 15 5 5 32.00 160.00
3a. Protecto 2174, Gris 3.0 15 5 5 34.00 170.00
TOTAL 12.0 12 398.00
PINTADO ARBOLADURA AREA APROX. M2 : 150
PREPARACION DE SUPERFICIE: SSPC-SP-7
CAPAS  PINTURA | Esp.(miLs) REND.m’ DILUC. GALONES USS$/GL TOTAL
SECO %VOL Us$
1a. 60% Jet 70 MP, verde nilo 5.0 13 5 6 34.00 204.00
2a. Duroflex 985,amarillo 1300 4.0 15 5 10 48.00 480.00
TOTAL 9.0 16 684.00
PINTADO CASETAS EXTERIOR AREA APROX. M2 : 300
PREPARACION DE SUPERFICIE: SSPC-SP-7
CAPAS  PINTURA T ESP.(MILS)  REND.m’ DILUC. GALONES US$/GL TOTAL
SECO %VOL uss$
1a. 30% Jet 70 MP, verde nilo [ 5.0 13 5 8 34.00 27200
2a. Duroflex 985, blanco 1700 | 4.0 15 5 20 48.00 960.00
TOTAL 9.0 28 1,232.00
PINTADO DE BODEGA AREA APROX. M2 : 1100
PREPARACION DE SUPERFICIE: SSPC-SP-7
CAPAS PINTURA ESP.(MILS) REND.m’ DILUC. GALONES US$/GL TOTAL
SECO %VOL Us$
1a. 50% Amercoat 71, rojo oxido 2.0 18 5 31 36.00 1,116.00
2a. Amerlock 2 gris niebla 4.0 18 5 62 56.00 3,472.00
3a. Amerlock 2, blanco 1700 4.0 16 5 62 56.00 3,472.00
TOTAL 10.0 155 8,060.00
SOLVENTES GALONES USS$/GL TOTAL
uss
UNIPOXI 97 13.00 1,261.00
TOTAL 1,261.00
SUB TOTAL 24,341.00
25% DSCTO. ESPECIAL 6,085.25
18,255.75
MAS 19% |.G.V 3,468.59
TOTAL 21,724.34

FORMA DE PAGO
ENTREGA
VALIDEZ
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SEGUN STOCK
15 DIAS

ERIC CALDERON CAHUA
EJECUTIVO TECNICO COMERCIAL

DIVISION MARINA



COTIZACION DE PINTURA PARA MANTENIMIENTO A FLOTE PROPUESTO
PESQUERA ALEJANDRIA

ATENCION: RAFAEL GUERRERO / GABRIEL GABER

FAX

Nombre de la Embarcacion: E/P ALEJANDRIA (1l - 400 M3

Vendedor:

ERIC CALDERON

Fecha: 03/12/2007

PINTADO CUBIERTA DE PUENTE AREA APROX. M2 : 100
PREPARACION DE SUPERFICIE: SSPC-SP-5
CAPAS |PINTURA | Eesp(miLs) | REND.W’ DILUC. GALONES | US$/GL TOTAL
SECO %VOL uUs$
3a. Amerlock 2, Gris | 5.0 15 5 4 56.00 224.00
TOTAL 5.0 4 224.00
PINTADO DEFENSA DE RED AREA APROX. M2 : 80
PREPARACION DE SUPERFICIE: SSPC-SP-5
CAPAS |PINTURA | Esp.(miLS) REND.m’ DILUC. GALONES | US$/GL TOTAL
SECO %VOL uUs$
3a. Amerlock 2, Gris | 5.0 15 5 2 56.00 112 00
TOTAL 5.0 2 112.00
PINTADO AMURADA INTERIOR AREA APROX. M2 : 70
PREPARACION DE SUPERFICIE: SSPC-SP-5
CAPAS |PINTURA [ esp.miLs) | REND.W DILUC. GALONES | US$/GL TOTAL
SECO %VOL US$
3a. Amerlock 2, Gris ] 5.0 15 5 2 56.00 112 00
TOTAL 5.0 2 112.00
PINTADO ARBOLADURA AREA APROX. M2 : 150
PREPARACION DE SUPERFICIE: SSPC-SP-5
CAPAS |PINTURA | espmis) | REND.W DILUC. GALONES | US$/GL TOTAL
SECO %VOL uS$
3a. Amerlock 2,amarillo 1300 | 5.0 15 5 4 56 00 224.00
TOTAL 5.0 4 224.00
PINTADO CASETAS EXTERIOR AREA APROX. M2 : 300
PREPARACION DE SUPERFICIE: SSPC-SP-5
CAPAS _|PINTURA | _Eesp.miLs) | REND.m’ DILUC. GALONES | US$/GL | TOTAL
SECO %VOL US$
3a. Amerlock 2, blanco 1700 | 5.0 15 5 6 56.00 336.00
TOTAL 5.0 6 336.00
PINTADO SALA MAQUINAS POPA AREA APROX. M2 : 800
PREPARACION DE SUPERFICIE: SSPC-SP-5
CAPAS |PINTURA | esp(mis) | REND.W DILUC. GALONES | US$/GL TOTAL
SECO %VOL uUss
3a. Amerlock 2, blanco 1700 | 5.0 15 5 18 56 00 1,008 00
TOTAL 5.0 18 1,008.00
PINTADO SALA MAQUINAS PROA AREA APROX. M2 : 240
PREPARACION DE SUPERFICIE: SSPC-SP-5
CAPAS |PINTURA | Eesp(miLs) | REND.M’ DILUC. GALONES | US$/GL TOTAL
SECO %VOL - __uUss.
3a. Amerlock 2, blanco 1700 | 5.0 15 5 6 56 00 336 00
TOTAL 5.0 6 336.00
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PINTADO LAZARETO AREA APROX. M2 : 300
PREPARACION DE SUPERFICIE: SSPC-SP-5

CAPAS |PINTURA ESP.(MILS) | REND.m? DILUC. GALONES | US$/GL TOTAL
SECO %VOL Us$
3a. Amerlock 2, verde nilo 5.0 15 3 6 56.00 336.00
TOTAL 5.0 6 336.00
PINTADO PIQUE DE PROA AREA APROX. M2 : 100
PREPARACION DE SUPERFICIE: SSPC-SP-5
CAPAS |PINTURA ESP.(MILS) | REND.m’ DILUC. GALONES | US$/GL TOTAL
SECO %VOL uUs$
3a. Amerlock 2, verde nilo 5.0 15 5 4 56.00 224.00
TOTAL 5.0 4 224.00
PINTADO DE TUBERIAS AREA APROX. M2 : 210
PREPARACION DE SUPERFICIE: SSPC-SP-5
CAPAS |PINTURA | Esp.miLs) | REND.m* DILUC. GALONES | US$/GL TOTAL
SECO %VOL Us$
3a. 30% |Amerlock 2, color x definir | 5.0 15 5 4 56.00 224.00
TOTAL 5.0 4 224.00
SOLVENTES GALONES USS/GL TOTAL
uss
AMERLOCK 2, gris niebla 30 56.00 1,680.00
UNIPOXI 18 13.00 234.00
TOTAL 1,914.00
SUB TOTAL 5,050.00
25% DSCTO. ESPECIAL 1,262.50 _
3,787.50
MAS 19% .G .V. 719A63|
TOTAL 4,507.13

FORMA DE PAGO FACTURA 120 DIAS
ENTREGA - SEGUN STOCK
VALIDEZ 15 DIAS

ERIC CALDERON CAHUA
EJECUTIVO TECNICO COMERCIAL
DIVISION MARINA
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COTIZACION DE PINTURA PARA MANTENIMIENTO A FLOTE TRADICIONAL
PESQUERA ALEJANDRIA

ATENCION: RAFAEL GUERRERO / GABRIEL GABER

FAX

Nombre de la Embarcacion: E/P ALEJANDRIA Il - 400 M3

Vendedor:

ERIC CALDERON

Fecha: 03/12/2007

PINTADO CUBIERTA DE PUENTE
PREPARACION DE SUPERFICIE: SSPC-SP-5

AREA APROX. M2 : 100

CAPAS |PINTURA | EespmiLs) | REND.m’ DILUC. GALONES | US$/GL TOTAL
SECO %VOL Us$
3a. Protecto 2174, Gris | 3.0 15 5 7 34.00 238.00
TOTAL 3.0 7 238.00
PINTADO DEFENSA DE RED AREA APROX. M2 : 80
PREPARACION DE SUPERFICIE: SSPC-SP-5
CAPAS  |PINTURA | esp(miLs) | REND.m? DILUC. GALONES | US$/GL TOTAL
SECO %VOL Us$
3a. Protecto 2174, Gris | 3.0 15 5 6 34.00 204.00
TOTAL 3.0 6 204.00
PINTADO AMURADA INTERIOR AREA APROX. M2 : 70
PREPARACION DE SUPERFICIE: SSPC-SP-5
CAPAS |PINTURA | esp.miLs) | REND.m* DILUC. GALONES | US$/GL TOTAL
SECO %VOL Us$
3a. Protecto 2174, Gris | 3.0 15 5 5 34.00 170.00
TOTAL 3.0 5 170.00
PINTADO ARBOLADURA AREA APROX. M2 : 150
PREPARACION DE SUPERFICIE: SSPC-SP-5
CAPAS _[PINTURA | esp.miLs) | REND.m’ DILUC. GALONES | US$/GL TOTAL
SECO %VOL uss$
3a. Duroflex 985,amarillo 1300 | 4.0 15 5 10 48.00 480.00
TOTAL 4.0 10 480.00
PINTADO CASETAS EXTERIOR AREA APROX. M2 : 300
PREPARACION DE SUPERFICIE: SSPC-SP-5
CAPAS |PINTURA | Eesp.miLs) | REND.m? DILUC. GALONES | US$/GL TOTAL
SECO %VOL us$
3a. Duroflex 985, blanco 1700 ] 4.0 15 5 20 48.00 960.00
TOTAL 4.0 20 960.00
PINTADO SALA MAQUINAS POPA AREA APROX. M2 : 800
PREPARACION DE SUPERFICIE: SSPC-SP-5
CAPAS _|PINTURA | espmiLs) | REND.m’ DILUC. GALONES | US$/GL TOTAL
SECO %VOL Us$
3a. Duroflex 985, bianco 1700 | 4.0 15 5 54 48.00 2,592.00
TOTAL 4.0 54 2,592.00
PINTADO SALA MAQUINAS PROA AREAAPROX. M2 : 240
PREPARACION DE SUPERFICIE: SSPC-SP-5
CAPAS |PINTURA | esp.(miLs) | REND.m’ DILUC. GALONES | US$/GL TOTAL
SECO %VOL uss$
3a. Duroflex 985, blanco 1700 | 4.0 15 5 16 48.00 768.00
TOTAL 4.0 16 768.00
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PINTADO LAZARETO

PREPARACION DE SUPERFICIE: SSPC-SP-5

AREA APROX. M2 : 300

CAPAS |PINTURA ESP.(MILS) | REND.m’ DiLUC. GALONES | US$/GL TOTAL
SECO %VOL USs$
3a. Jet 70 MP, verde nilo 4.0 15 5 10 34.00 340.00
TOTAL 4.0 10 340.00
PINTADO PIQUE DE PROA AREA APROX. M2 : 100
PREPARACION DE SUPERFICIE: SSPC-SP-5
CAPAS |PINTURA ESP.(MILS) | REND.m’ DILUC. GALONES | US$/GL TOTAL
SECO %VOL US$
3a. Jet 70 MP, verde nilo 4.0 15 5 8 34.00 272.00
TOTAL 4.0 8 272.00
PINTADO DE TUBERIAS AREA APROX. M2 : 210
PREPARACION DE SUPERFICIE: SSPC-SP-5
CAPAS |PINTURA [ esp(miLs) | REND.m’ DILUC. GALONES | US$/GL TOTAL
SECO %VOL uss$
3a. Duroflex 985, x definir | 4.0 15 5 14 48.00 672.00
TOTAL 4.0 14 672.00
SOLVENTES GALONES USS$/GL TOTAL
uss
DURAMASTIC 916, AMARILLO 24 47.00 1,128.00
UNIPOXI 34 13.00 442.00
TOTAL 1,570.00
SUB TOTAL 8,266.00
25% DSCTO. ESPECIAL 2,066.50
6,199.50
MAS 19% I.G.V. 1,177.91
TOTAL 7,377.41

FORMA DE PAGO
ENTREGA

VALIDEZ 15 DIAS

-PP-VEN-F-12/01-Fecha de Revision: 05/11/2001

FACTURA 120 DIAS
SEGUN STOCK

ERIC CALDERON CAHUA
EJECUTIVO TECNICO COMERCIAL
DIVISION MARINA




AMERCOAT 71
A base de resinas epoxi poliamida AM Encnn]l

DESCRIPCION VENTAJAS Y USOS

Excelente como Shop Primer (imprimante de taller), de prolongada proteccion en ambientes
corrosivos.

®= Se usa como capa intermedia (tie coat) sobre el Dimetcote 9.

Resiste derrames y salpicaduras de solventes, productos quimicos y derivados de petréleo.

® Gran resistencia al agua dulce o salada.

=  Amplio tiempo de repintado.

Estructuras de acero, tuberias, exterior de tanques, refinerias, centrales eléctricas, plantas

quimicas y de tratamiento de aguas servidas.

* Desembarcaderos, muelles, plataformas marinas y estructuras similares.

Proteccion de cascos, bodegas, interiores de tanques y superestructura de embarcaciones.

DATOS FISICOS

Acabado Mate Espesor pelicula seca 2 - 3 mils

Color Rojo Oxido o Blanco (50 - 75 micrones)

Componentes Dos Nimero de capas Uno

Relaclon de la mezcla 4 de resina (parte A) Disolvente Amercoat 65
1 de catalizador Rendimlento teérico 23.3 m2/gal a 3 mills
(parte B) seco

Curado Evaporacion de solventey  Tlempo de vida dtll 8 horas a 21°C
reaccion quimica Resistencla a

Sélldos en volumen 47% + 3% la temperatura 90°C en seco

El rendimiento real depende de las condiciones de aplicacion y del estado de la superficie.
Para mayores detalles de servicio consultar con el Departamento Técnico de CPPQ.

PREPARACION DE LA SUPERFICIE
= Acero nuevo

Arenado comercial segin norma SSPC-SP6 o algun imprimante recomendado.
= Acero con pintura antigua

Arenado cercano al blanco segun norma SSPC-SP10.

La duracion de la pintura depende del grado de preparacion de la superficie.
Para servicio de inmersion se acepta como minimo un “arenado” cercano al metal blanco segun norma
SSPC-SP10.

METODO DE APLICACION
= Equipo alrless
Similar a Graco Bulldog 30:1, boquilla 0.019” ~ 0.021” con filtro malla 60.
= Equlpo convenclonal a presién
Similar a Devilbiss JGA-502, boquilla 704E con regulador de presion, filtros de aceite y
humedad.
= Brocha o rodlllo
Resistentes a disolventes epoxicos.

TIEMPOS SECADO 21°C (ASTM D1640) CONDICIONES DE APLICACION

Al tacto 10 - 20 minutos Temperatura Minima Maxima
Al tacto duro 3 -5 horas De la superficie 5°C 60°C
Repintado minimo 4 horas Del ambiente 5°C 50°C
Repintado maximo 6 meses Humedad Relativa 85%

La temperatura de la superficie debe ser 3°C
mayor que el punto de rocio.
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PROCEDIMIENTO DE APLICACION

1.
2.

orw

©~No

Verifique que se disponga de todos los componentes, ademas del disolvente recomendado.
Homogenice la pintura, agitando por separado cada uno de sus componentes. Use un agitador
neumatico.

Vierta la resina en un envase limpio y luego el catalizador.

Mezcle totalmente los dos componentes usando el agitador.

Para facilitar la aplicacion agregue un maximo de 1/8 de galon del disolvente Amercoat 65
por galon de pintura preparaday agite la mezcla otra vez.

Filtre la mezcla con una malla 30 y aplique adecuadamente.

Aplique la pintura preparada antes de sobrepasar su tiempo de vida util.

Repintar dentro del “tiempo de repintado” recomendado.

IMPRIMANTES RECOMENDADOS

ACABADOS RECOMENDADOS

No requiere. =  Amercoat 385

=  Amerlock 400

= Acabados similares AMERCOAT.

DATOS DE ALMACENAMIENTO

Peso por galén

Resina 5.4+ 0.1Kg

Catalizador 3.4+ 0.1Kg
=  Punto de inflamacion

Resina 16°C

Catalizador 16°C

Se garantiza buena estabilidad en almacenamiento hasta por 12 meses si se almacena Lajo techo

a temperaturas entre 4°C a 38°C.

PRECAUCIONES DE SEGURIDAD

Fabricado por CPPQ S.A. bajo licencia de w

Lea la hoja de seguridad de cada componente antes del empleo.

El uso o manipuleo inapropiado de este producto puede ser nocivo para la salud o causar
explosion.

No use este producto sin antes tomar todas las precauciones de seguridad. Estas deben incluir:
adecuada ventilacion, iluminacion a prueba de explosion, vestimentas adecuadas, guantes,
mascaras para vapores organicos o con alimentacion de aire sobre todo en espacios limitados
como interiores de tanque u otros.

Si usted necesita mayores detalles, consultar con el Departamento Técnico de CPPQ S.A.
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