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1. Alcances

El siguiente estandar de ingenieria esta especificado para el pintado de mantenimiento
exterior de tanques de almacenamiento de combustibles, estructuras de acero,
tuberias, equipos rotativos, con temperaturas de operacion menores a 90°C, etc.;
expuestos a condiciones de servicio medio (C-3 segun Norma ISO 12944).

2. Normas de Referencia

SSPC-PA-1 Aplicacién de pintura sobre acero en taller, obra y
mantenimiento.

ASTM D 337 Medicion de condiciones ambientales.

SSPC-SP-1 Limpieza con solvente.

SSPC-SP-2 Limpieza con herramienta manual.

SSPC-SP-3 Limpieza con herramienta Motriz.

SSPC-SP-5 Limpieza con abrasivo hasta metal blanco.

SSPC-SP-7 Limpieza ligera con abrasivo.

SSPC VIS-1 Comparador visual de grado de limpieza con abrasivo.

SSPC Guide 15 Contaminante no visible.

ISO 8502-3 Contaminantes visibles

ASTM D 4585 Grasa /aceite en el aire y superficie.

ASTM B 117 Exposicion a niebla salina

ASTM D 4417 Perfil de rugosidad.

ASTM D 4414 Espesor de pelicula en himedo (WFH).

SSPC-PA-2 Espesor de pelicula seca (DFT).

ASTM D 523 Medicién de birillo.

ASTM D 4541 Medicion de adhesion Método Pull-Off.

ASTM D 5402 Resistencia a los solventes.

Organismos de Normalizacion

SSPC Steel Structure Painting Council.

ASTM American Society for Testing Materials.

ISO International Organization for Standardization.

NACE National Association of Corrosion Engineers

RAL Instituto Aleman de Aseguramiento de Calidad y Normalizacién.

OPERACIONES CONCHAN
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4. Sistema de pintura especificado.

SISTEMA | : Pintado de tanques , estructuras y tuberias

Preparacion de superficie:

Chorro abrasivo SSPC-SP-5 (Metal Blanco)
Perfil de rugosidad 1.5 -2.5 mils.

Tipo genérico de pintura

Método.

Esp. Mils

Color

capa Aplicaciéon. | Min. | Max.
¢ | Primer Epoxy anticorrosivo Airless 3 4
¢ | Esmalte Epoxi HS Airless 5 6 RAL
¢ | Esmalte Poliuretano HS Airless 2 3 RAL
Esp.Total 10 13
4.1 Fabricados bajo licencia 6 importados
Proveedor Marca Z::tr?:c:rrosivo Intermedio Acabado
A ::nca):goracién Sigma Sigmacover 280 gngOmaguard 85|an adur
B ::f ;::L"E::?Sg;s Amercoat | Amercoat 385 Amerlock 400 ﬁfr%eacoat
C \?Vl:ﬁgmr:; \?vr}ﬁgm Macropoxy 646 | Macropoxy HS atémathane
4.2 Fabricantes nacionales
Proveedor Marca E\::?:Jrrosivo Intermedio Acabado
D | chemiabrc | Bom | Born st T Bomn st By Eneo
E|gra Jet Jet 70 MP Jet Mastic 800 | Jethane 650 HS
F | Corporacion | o, | Auomastic [ Auomastio | 5 oinane 560
G | Interpaints | Interpaints I3n7t$rlgc|>5xy Primer I7n8t8r|;\)/|c'>Axy Finish gnggrs’[rfge
H | Pinter Pert Zodiac gggiamastic gggiamastic gggiathane

OPERACIONES CONCHAN
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5.

Preparacion de superficie

5.1

5.2

5.3

Preparacion de superficie

5.1.1 Remover todos los contaminantes visibles, o0xidos, grasa. aceite y
otros etc.

5.1.2 Eliminar defectos e imperfecciones de fabricacion, filos y puntas
cortantes, restos de soldadura, salpicaduras de soldadura etc.

5.1.3 La preparacion de superficie se efectuara con chorro abrasivo, a
metal blanco, segin Norma SSPC-SP-5, con minimo de 90 psi de
presion, en la salida de la manguera de abrasivo; usando, granalla
metalica, escoria de cobre y abrasivo natural (arena).

5.1.4 El perfil de anclaje 6 rugosidad obtenido, no debera ser menor que
1.5 ni mayor que 2.5 mils.

Contaminantes no visibles y visibles

5.2.1Contaminantes no visibles. La prueba del contenido de
contaminantes no visibles (cloruros), se efectuara en la superficie
después del proceso de blasteado y antes de la aplicacion de la
pintura. El valor maximo permisible de cloruros, no excedera de: 5
Ha/cm2 (6 5 ppm. La extraccién del contaminante, se efectuara por
Método Chlror*test y la cuantificacién del contenido de cloruro con
tubo de titulacién Kitigawa.

5.2.2 Contaminantes visibles. La medicién de contaminantes visibles, se
efectuard de acuerdo a Norma ISO 8502-3, el valor maximo
permisible es (2), de la escala referencial de 0 a 5, no se aceptaran
valore mayores. .

Contaminantes visibles en medio ambiente y areas circundantes

Para evitar la contaminacién ambiental y de las areas circundantes al
lugar de trabajo, con remanentes de polvo de los abrasivos; el blasteado
en taller sera efectuado en cabinas cerradas y debidamente condicionadas
con extractores de polvo.

Los trabajos en obra, seran encapsuladas con lonas de telas en forma
hermética, segln sea el caso

No se podra iniciar ningln trabajo de blasteado, si no se cumple con el
procedimiento y el V? B? de la Supervision de Petroperd Operaciones
Conchan.

OPERACIONES CONCHAN
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6. Preparacion de pintura y aplicacion de pintura

6.1

6.2

6.3

6.4

6.5

6.6

6.7

6.8

La preparacion de la pintura, se efectuara de acuerdo a las instrucciones
de la Hoja Técnica del producto; en lo que concierne, a relacion de mezcla,
tiempo de induccidn, tipo de diluyente, porcentaje de dilucién, pot life de la
mezcla, etc.

La aplicacién de la pintura se efectuara de acuerdo a las instrucciones de
la Hoja Técnica del producto y del procedimiento de aplicacién, presentado
por el fabricante de pintura. La homogenizacién de la pintura, se efectuara
con agitador neumatico tipo jifyy

El personal operativo de la contratista deberd ser estable y acreditar
minimo tres afos de experiencia en trabajos de preparacion de superficie y
aplicacién de pintura industrial, Cualquier cambio sera comunicado vy
aprobado por Petroperu, previa evaluacion.

Previo a la aplicacion de la pintura .entre capas; monitorear, las
condiciones ambientales del medio La humedad relativa no debe exceder
de 85%, no se podra efectuar la aplicacion a temperaturas menores de 10°
C, ni mayores de 40° C .La temperatura de la superficie debe estar a 3°C
sobre la temperatura de rocio y la velocidad del viento no debera exceder
de 10 Km/hora.

Los espesores de aplicacion de la pintura en hiumedo y los tiempos de
repintado entre capa y capa, se ajustaran estrictamente, a las
Instrucciones de la Hoja Técnicas del producto.

Cordoneo 96 franjeo (Stripe Cote) En cordones de soldadura del techo,
cilindro y accesorios del TK, aplicar una capa de refuerzo de 3 a 4 mils de
DFT, con esmalte Epoxi HS. La capa de refuerzo no debera exceder de
(01) pulgada de ancho a cada lado del cordén y filos.

Resanado (Touch Up). Para reparar la capa base del anticorrosivo, en
areas dafnadas, descubiertas 6 con bajo espesor; aplicar a brocha y/o
equipo Airless, una capa de anticorrosivo a manera de desmanche, previa
limpieza del area dafada.

Las capas de la pintura aplicadas, no deberan presentar defectos de
aplicacion, los que seran removidos y/o reparados antes de la aplicacion
de la siguiente capa. No se aceptaran pinturas fallas de aplicacion.

7. Materiales (Pintura)

7.1

Las caracteristicas técnicas de las pinturas aprobadas, para la proteccion
anticorrosiva; deberan cumplir en forma estricta con los parametros
especificados en el Estandar de Ingenieria, S13-22-00 Rev.0 aprobado)
por Petroperl - Operaciones Conchan.

OPERACIONES CONCHAN
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7.2

7.3

7.4

El fabricante de pintura, conjuntamente con la entrega de la pintura al
almacén de Petroperu Operaciones Conchan, adjuntara:

La Hoja Técnica del producto

Certificado de Calidad

Hoja de Seguridad (MSDS),

la informacién correspondiente a la cantidad de galones, y diluyentes
N de lote y fecha de fabricacion.

Los proveedores de productos licenciatarios, adjuntaran la documentacion
de origen, solicitada en el ltem 7.2; directamente, proporcionado por el
fabricante de pinturas.

Petropertd Operaciones Conchan, se reserva la potestad, para enviar las
muestras de los productos recepcionados, a una Entidad Acreditada con
Laboratorio Propio, para el respectivo control de calidad.

No se aceptaran pinturas gue no cumplan con las especificaciones
técnicas,

8. Control de calidad (QC y QA)

8.1

8.2

El alcance del control de calidad. Comprende, las operaciones de
preparacion de superficie y aplicacion de pinturas en taller y obra,

La Contratista a solicitud de Petroperu, incluira en su oferta, el costo de los
ensayos y analisis que se requieran; los cuales seran realizados en una
entidad acreditada e independiente, con laboratorio propio.

Control de calidad (QA)

8.2.1 El Inspector de la contratista, tiene la responsabilidad de realizar
pruebas y controles a tiempo completo, en cada una de las etapas
del proceso de aplicacion de la pintura, documentar y presentar
protocolos con los resultados de las la pruebas diarias y elaborar el
Dosier de Calidad
Los protocolos y resultados de las pruebas del dia, seran reportados
diariamente a Petroperu, para su revisiény Ve B2,

8.2.2 El fabricante de pintura, visitara al taller y obra, con la frecuencia que
amerite el caso. Por cada visita emitira un Informe Técnico el que
sera entregado a jefe de la Unidad de inspeccion de Petroperda.

8.2.3 Es obligacion de la contratista contar en taller y obra, con los
siguientes instrumentos: Medidor de presion de aire (blasting),
medidor de apertura de boquilla, micrémetro, medidor de sales
Chlor*Tex, psicrometro de boleo (Bacharach), termdémetro de

OPERACIONES CONCHAN
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10.

8.3

8.4

contacto, medidor de espesor de pintura en humedo y seco, todos
con Certificado de calibracion vigente y no mayor a un afio.

La contratista, no podra iniciar el servicio, si no cuenta con los
instrumentos y el V°B? de la supervision de Petroperu

El aseguramiento de Calidad (QA),

El aseguramiento de calidad (QA), durante el proceso de preparacion de
superficie y aplicacion, sera efectuado por la Supervision de Petroperu y/6
una Empresa Consultora Independiente (Third Part); para verificar que el
proceso de aplicacion se efectie de acuerdo al Estandares de Ingenieria
El Supervisor de Petroperd; podra verificar la calidad del trabajo en
cualquier etapa del proceso.

Inspeccidn final.- Concluido el proceso de aplicaciéon de la pintura, la
contratista comunicara por escrito a Petroperd y solicitara la “Inspeccion
Final” del servicio realizado, para el V°B? y su aprobacion

Pruebas de calidad en campo (no destructivas)

9.1 La medicién del contenido de cloruros, se efectuara por Método

9.2

9.3

9.4

Chiror*test. de acuerdo a Norma SSPC Guide 15. Se debera efectuar
minimo (02) pruebas, previo a la aplicacion del anticorrosivo y cada vez
que se inicie el proceso de blasteado.

Se aprueba si cumple con el parametro especificada en el Estandar de
Ingenieria

La medicion del perfil de rugosidad se efectuara de acuerdo a Norma
ASTM D 1417, al concluir el proceso de blasteado., los resultados seran
documentados diariamente en los protocolos de calidad.

No se aprueba si no cumple con la especificacion

La medicion del espesor de pelicula seca (DFT), se efectuara de acuerdo a
Norma SSPC-PA-2. Se aprueba si cumple con los parametros minimo y
maximo especificados en el Estandar de Ingenieria.

La medicién de brillo del Esmalte poliuretano, sera efectuado en obra al
concluir el proceso de aplicacion. El brillo en el exterior del TK no debera
ser menor que 70%; y 85% en la probeta. La medicién se efectuara de
acuerdo a Norma ASTM D 523. No se aprueba si el brillo es menor al
especificado.

Pruebas destructivas - Control de calidad sobre probetas

10.1 Petroperu Operaciones Conchan, para asegurar la calidad del sistema de

pinturas especificado, podra solicitar a la contratista (ltem 8.1), la
realizacién de pruebas sobre probetas de acero Las probetas seran
preparadas bajo la supervision de Petropera.

OPERACIONES CONCHAN
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10.2

10.3

Material y Dimensiones de las probetas para pruebas:

= Material: Acero al carbono
= Largo: 15cm

= Ancho: 10 cm

= Espesor:2mm

La adhesién del sistema (total) de pintura, no debe ser menor que 1, 250
Psi segun Norma ASTM D 4541 Método Hidraulico “Pull Off” Tipo V.

No se aceptaran valores menores al especificado.
La prueba de resistencia al solvente del esmalte poliuretano; se efectuara
de acuerdo a Norma ASTM D 5402. El valor de aprobacién es 5, segun la

escala de resistencia de 0 a 5.

Nivel de aprobacién. No se aprueba si el valor es menor que 5.

10.4 Prueba de Niebla Salina Segun Norma ASTM B 117-09

10.5

Duracion de la prueba: 1440 horas segun. Segun Norma ISO 12944. La
pelicula del sistema expuesto, no debe ser afectada. (0% formaciéon de
ampollas, corrosién, crakeamiento, deslaminacion etc.).

No se aprueba si la pelicula presenta defectos.
Prueba de envejecimiento acelerado en camara QUV-Esmalte

Poliuretano.

Duracion de la prueba: 504 horas La pelicula del esmalte poliuretano no
debe sufrir degradacién, perdida de brillo, cambio de color, etc.

Criterio de aceptacion: No se acepta si la pelicula del esmalte poliuretano
es afectada.

11. Normas Transitorias

El presente Estandar de Ingenieria es de uso exclusivo de Petropert Operaciones

Conchan. Cualquier modificacién, trascripcion debera contar con la aprobacion
Del Jefe de Unidad de Inspeccién e Ingenieria.
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