VIL- GRADOS DE OXIDACION Y DE LIMPIEZA

Antes de aplicar cualquier recubrimiento debemos asegurarnos de la correcta limpieza de la superficie
donde se trabajar; vooino dijimos anteriormente dicha preparacién nos representa hasta el 70% del éxito del
sistema aplicado por lo que es de suma importancia la preparacion y limpiéa de la superficie antes de aplicar

o disefiar un sistema de recubrimientos.

La limpieza nos ayuda a la correcta adhesion del recubrimiento por lo que se debe eliminar polvo,
aceites, grasas, escamas de laminacion, 6xido, humedad, pintura vieja; en si, cualquier clase de contaminante
presente en la superficie.

Existen muchos métodos de preparacion de superficies y la seleccion qlél mismo es parte integral de la
especificacién de cualquier recubrimiento. Ademas de lo anterior, la limpieza, tiene la funcién de proveer un
patrén de anclaje, mordentado o dentado que ayuda a la adheréndia ﬁsiéa ademas de incrementar el drea de

contacto del recubrimiento.

Comercialmente se conocen tres tipos de normas internacionales para la clasificacion de los tipos de
. limpieza: ' '

Steel Structures Painting Council (SSPC)

National Asociation of corrosion Engineers (NACE)

Swedish Standar (SIS)

De estas tres, la Swedish Estandar es la tnica que considera el estado original de la superficie (en

aceros) antes de la limpieza, la divide en cuatro grados diferentes de oxidacion:

Acero recién laminado
Acero después de 2-3 meses de exposicion

Acero después de alrededor de 1 affos de exposicion

g oo o »

Acero después de alrededor de 3 afios de exposicion
Sin embargo, las otras normas no toman en cuenta el grado de oxidacién antes de ia limpieza, pero

pueden ser comparadas unas y otras clasificaciones. La SSPC clasifica los grados de limpieza en 10 diferentes

" tipos, mientras la NACE en 4, los cuales mostramos a continuacion:
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1. CLASIFICACION DEL GRADO DE LIMPIEZA SEGUN NORMAS INTERNACIONALES

SSPC-2

“ impieza con herramienta mecanica SSPC-3 B,CyD
.impieza de acero nuevo a la llama SSPC-4
fLimpicza con abrasivo a metal blanco SSPC-5 No.l AB,CyD
SSPC-6

Limpieza con abrasivo a rafaga SSPC-7
f impieza con cidos SSPC-8

jExposici()n a la intemperie y chorreado SSPC-9 ] B,CyD
SSPC-10 '

¥ Limpieza con abrasivo a metal casi blanco

LIMPIEZA CON SOLVENTES:
Este método es usado para remover aceites, grasas y contaminantes. El problema con éste tipo de

limpieza es que no se remueve el 6xido, escamas de laminacién o residuos de recubrimientos anteriores.

LIMPIEZA CON HERRAMIENTA MANUAL:

Este método es usado para remover aceites, grasas y contaminantes. Para éste propésito son usadas
lijas, cepillos de alambre, cinceles, etc. El problema con éste tipo de limpieza es que 16 'se 'remueve el éxido,
escamas de laminacién o residuos de recubrimientos anteriores ademas de ser demasiado lento por lo que no

es recomendable en grandes areas.

LIMPIEZA CON HERRAMIENTA DE FUERZA O MECANICA:

Es usado de igual forma que la limpieza con herramienta manual, para remover aceites, grasas y
contaminantes. Para éste proposito se usan aparatos de fuerza eléctrica o neumatica tales como cepillos
rotatorios, esmeriles v lijadoras o herramientas de impacto. Aunque no son muy eficaces para remover oxido,
escamas de iaminaci(m o residuos de recubrimientos anteriores fuertemente adheridos. Ademas su uso nos
lleva a la posibilidad de dejar una superficie demasiado pulida por lo que el recubrimiento pudiera quedar mal
adherido a la superficie. Se recomienda su uso solo en dreas pequefias como soldaduras, bordes afilados y

detalles.
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LIMPIEZA DE ACERO NUEVO A LA FLAMA:
Este tipo de limpieza consiste en hacer pasar a gran velocidad un soplete de oxiacetileno de alta
temperatura para desprender escamas de laminacién y 6xido con ayuda del diferencial en los coeficientes de

dilataci6n. Por el grad& de especializacion la limpieza de acero a la flama es rara vez usada.

LIMPIEZA CON ABRASIVO A METAL BLANCO:

La limpieza con acabado a “Metal Blanco” se lleva a cabo cuando sometemos una superficie a un
chorro de material abrasivo a alta presion (Sand Blast), éste sistema es de los mas usuales a la hora de
preparar grandes superficies debido a su velocidad, costo, eficacia y por que el mismo sistema al ser aplicado
nos proporciona cierta rugosidad en la superficie a lo que se le llama Perfil de Anclaje, mismo que ayuda en la

adherencia entre el substrato y el recubrimiento. >

Para diferenciar éste tipo de limpieza con los otros que también se usa el mismo procedimiento nos
ayudamos con las caracteristicas y acabado de la superficie desp;lé; de hacer la limpieza; la limpieza a metal
blanco nos proporciona una superficie de un color gris claro metzilic'(;'y uniforme, la superficie deberd quedar
libre de escamas de laminaci6n, salpicaduras de soldadura, grasas, aceites, pintura o de cualquier material
extrafio. El tono del acabado dependera del abrasivo utilizado.

LIMPIEZA CON ABRASIVO GRADO COMERCIAL:
Se lleva a cabo cuando sometemos una superficic a un chorro de material abrasivo a alta presion
(Sand Blast), es el mismo tipo de trabajo que el abrasivo a metal blanco pero la diferencia es que el grado de

limpieza es a 2/3 del otro acabado.

Con éste procedimiento se remueve grasas, aceites, 6xido, escamas de laminacion y pintura vieja,
pero el acabado presenta ligeras manchas, vetas o decoloraciones; si la superficie presenta picaduras se podra

encontrar en el fondo de las mismas, ligeros residuos de 6xido y pintura.

LIMPIEZA CON ABRASIVOA RAFAGA:
Se lleva a cabo cuando sometemos una superficie a un chorro de material abrasivo a alta presion
(Sand Blast), es el mismo tipo de trabajo que el abrasivo a metal blanco. En éste se quita toda las manchas

sueltas o flojas, pero no las escamas de laminacién y 6xido firmemente adheridos.
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LIMPIEZA CON ACIDO O DECAPADO:

Este tipo se usa en objetos pequefios que puedan ser sumergidos en tanques con una solucion acida.
Por lo general se usa una solucién de acido sulfirico al 10% y a una temperatura de 80°C, con éste bafio se
logra la remocion de 6xido, escamas de laminacion, aceites y grasas, para después proceder a un lavado con
agua caliente. Para evitar la posterior corrosién antes de aplicar el recubrimiento se recomienda otro baiio con

una solucién de acido fosforico al 5%.

LIMPIEZA CON ABRASIVO CERCANO A METAL BLANCO:

Se Ileva a cabo cuando sometemos una superficie a un chorro de material abrasivo a alta presién
(Sand Blast), es e} mismo tipo de trabajo que el abrasivo a metal blanco pero la diferencia es que el grado de
limpieza es al 95% de limpieza y un 5%de area promedio donde se puede aprf;éiar vetas o decoloraciones de
6xido. R

Los diversos métodos de limpieza varian enormemente en el costo y el resultado final obtenido. La
seleccion de cada método dependeré por ¢l tamaiio, situacion, tiempo, ';ugosidad, forma, textura requerida,

pero sobre todo, costo permisible.

Hay que tomar en cuenta que mientras mejor sea la eliminacién inicial de impurezas y de las escamas
sueltas, mas larga ser4 la vida del recubrimiento; asi mismo, mientras mayor sea la severidad del ambiente de
trabajo del recubrimiento se requiere una mejor preparacion y limpieza, y en ambientes menos SEveros, se
puede permitir un trabajo menos completo, pero menos costoso. A estos tipos de ambientes se les conoce como
ambientes de exposicion suave y exposicion severa o critica. .

La mayoria de las veces nuestro sistema de recubrimiento se decide por el imprimante que se pueda
usar, y éste va en funcién con el estado de la superficie o del tratamiento que se le pueda dar. La imprimacion
debe de tener las suficientes propiedades humectantes (penetracion) como para rellenar la porosidad de la
superficie y mantener la adherencia durante toda la vida del sistema, ademds de que tendra gran influencia

con el resto del sistema a su vez.

Cuando se especifica un imprimante determinado, el grado de limpicza debe adaptarsc a las

propiedades del imprimante y debe alcanzarse, en lo posible, el grado de limpieza prescrito.



GRADOS DE PREPARACION RECOMENDADOS PARA DISTINTOS TIPOS DE IMPRIMACION
SEGUN LA STEEL STRUCTURES PAINTING COUNCIL

| TIPO DE IMPRIMANTE EXPOSICION SUAVE EXPOSICION SEVERA
Minio de plomo alquidalico SSPC-6 ' SSPC-10
Cloro-caucho SSPC-6
Vinilicos SSPC-10 SSPC-5
Epoxi-poliamida ‘ SSPC-10 SSPC-5
Brea-epoxi SSPC-6 SSPC-10

" | Epoxi-amina SSPC-10 SSPC-5
Zinc-silicatos SSPC-10 N SSPC-5

2. RUGOSIDAD O PERFIL DE ANCLAJE

La rugosidad viene siendo la amplitud o distancia mas grande eﬁtre picos y valles adyacentes en una
superficie. Esta depende de la condicion original de la mjsma; la intensidad y duracion de la limpieza, asi
como la del tipo de abrasivo utilizado, en la pagina siguiente se presentzi una tabla donde se puede obtener el
grado de rugosidad obtenido, dependiendo del tipo de abrasivo usado en la limpieza con sand blast.

| 3. RUGOSIDAD Y ADHERENCIA
Pudiera decirse que una mayor rugosidad mejora la adherencia,l pero en la practica esto no es asi, un
“perfil suave” es el mejor para casi cualquier recubrimiento. Tomemos el caso de la limpieza con abrasivo a
presion y si el abrasivo es arena silica tendremos un perfil completamente diferente que si usaramos granalla

de acero de gran calibre.

Esta diferencia sucede en tan pequefia proporcion que solo tendria consecuencias significativas en

recubrimientos cuyo comportamiento sea muy critico con respecto a la textura superficial o perfil de anclaje.
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DIFERENTES GRADOS DE OXIDACION Y TIPOS DE LIMPIEZA PARA CADA UNO

Comienza la oxidacion Acero donde la oxidacion Acero completamente
en el acero se presenta oxidado

+ Metal blanég

33



TIPOS DE ABRASIVOS Y PERFIL DE ANCLAJE OBTENIDOS

MAXIMO TAMANO DE PARTICULAS | PERFILDE | LUGAR DE
MATERIAL ABRASIVO | MALLAS (US SIEVES) mm ANCLAJE mils. | APLICACION CARACTERISTICAS
MUY FINA 80 02 15 SECA, SILICOSA, CUARZOSA,
ARENA FINA © 04 19 FABRICAO | NO co"gﬁ“f:?s'“m CoN
SILICA  MEDIA 18 10 25 CAMPO | ACEITE Y GRASA. SE PUEDE
GRUESA 12 16 28 USAR ARENA DE MAR LAVADA
) 40 04 13 | FABRICAO
GRANALLA 50 25 07 28 " CAMPO EN SECA, SIN OXIDO, NO
DE P 18 10 33 - |INTERIORDE|  CONTAMINADA CON
ACERO 25 16 12 40 EQUIPOS ACEITE NI GRASA
16 12 17 . 80
110 E3 07 " 10 FABRICA O
MUNICION 170 20 09 15 CAMPO EN SECA, SIN OXIDO, NO
DE 230 18 10 20 INTERIORDE| ~ CONTAMINADA CON
ACERO 30 16 12 30 EQUIPOS ACEITE NI GRASA
30 14 14 40
GRANALLA 100 10 FABRICA O
DEOXIDODE 50 15 CAMPOEN | SECA, NO CONTAMINADA
ALUMINIO 16 20 INTERIOR DE|  CON ACEITE NI GRASA
6 30 EQUIPOS
ESCORIADE 3060 15
F”"g'Ecm” 2040 20 FABRICAD | SECA, NO CONTAMINADA
COBRE 1240 40 CAMPO CON ACEITE NI GRASA

El tipo de abrasivo dependerd del perfil de anclaje deseado, de la facilidad para conseguir

determinado abrasivo, de 1a uniformidad requerida en el perfil, de los costos de adquisicion y el volumen de

abrasivo a manejar. La municién de acero es de tipo redonda, la granalla es simplemente deshecho del trabajo

del acero, pudiendo tener cualquier forma.

La terminacién Mallas US SIEVES, se refiere al niimero de separaciones contenida en una malla o

tamiz por cada pulgada, es decir, si tenemos una malla del nimero 2, eso significa que tenemos dos claros de

%" cada uno; si tenemos una malla del nimero 4 significa que 1a malla tiene cuatro separaciones de 4" cada

una. Y asi sucesivamente.
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4. CONCLUSIONES DEL GRADO DE OXIDACION Y DE LIMPIEZA
Hasta éste momento se ha desglosado la teoria de la limpieza de la superficie y el uso de los sistemas
de recubrimientos, se ha dz;do informacién sobre que es y como trabaja los diferentes tipos de corrosion, asi
como la forma de controlarse y de medirse. Ademds se hace un recuento de los principales componentes
quimicos de los recubrimientos y de los tipos que existen del mismo. Por dltimo se da a conocer los tipos,
- grados y calidades de preparacién_de la superficie y de la limpieza que precede a la aplicacion de los

recubrimientos.

De aqui en adelante se tratar el mismo tipo de informacién pero llevada a la practica. Se aclara de
antemano que hay dos puntos importantes que se toman en cuenta: N
- lapreparacién de la superficie especifica como chorro abrasive
- La superficie estudiada es de acero

Lo anterior es con el fin de abarcar las condiciones mis usuziie; y comunes de trabajo. La preparacién
de la superficie con otros medios, asi como la limpieza de superficies co;ﬂo madera. Aluminio, concreto, etc.

debera de estudiarse en la bibliografia sefialada al final de éste trabajo.
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