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LICEO INDUSTRIAL DE SAN MIGUEL AGUSTIN EDWARDS ROSS - SOFOFA
DEPARTAMENTO DE CONSTRUCCIONES METALICAS

FORMACION DIFERENCIADA

MODULO : “PREPARACION Y PROTECCION DE SUPERFICIES DE
CONSTRUCCIONES METALICAS”

( material de apoyo docente disefiado y dibujado por Luis Hto. ReyesP.)
INTRODUCCION

La proteccion de superficies cumple dos importantes finalidades uno de proteccion
propiamente tal del material contra la oxidacion o la intemperie y el otro es netamente
estético.

A veces estas finalidades se contraponen pues puede quedar bien protegido contra las
inclemencias del tiempo pero queda antiestético; o bien muy estético pero sin ningun sentido
de proteccion

ELEMENTOS GENERALES QUE DANAN LAS SUPERFICIES DE LOS METALES

e El calor - El frio - El aire - El roce - El golpe - El Agua - La vibracion- etc.

ORIENTACION METODOLOGICA: se puede hacer participar al alumno descubriendo estos
elementos
En nuestro médulo trataremos especificamente la proteccién de superficies metélicas.

1. PROTECCION DE METALES.

Los metales se pueden proteger del roce con lubricantes los cuales pueden ser
sélidos, liquidos y pastosos Entre los lubricantes sélidos se utiliza principalmente el grafito,
dentro de los liquidos los aceites y entre los pastosos mas usados se encuentran las grasas
de diferentes densidades ( estos se usan en piezas en movimiento constante en un motor,
engranajes, ejes, etc.)

ORIENTACION METODOLOGICA: estos puntos se pueden profundizar si es necesario, y con
demostraciones préacticas mostrando el grafito y sefialando donde se aplica en un taladro
manual descubierto. El aceite y su importancia en la lubricacion del compresor, sefialando sus
viscosidades. La grasa empleada en los rodamientos de motores que tenemos en el taller tales
como el del extractor de soldadura eléctrica.

Dar a conocer la importancia de la lubricacién para la proteccion de las metales con que estan
fabricadas las maquinarias a nuestro servicio

También los metales se pueden proteger del golpe , palanca o roce por medio de
tratamientos térmicos como por ej.: cementado, nitrurado, templado, etc. Los cuales le dan al
acero mayor dureza y resistencia al desgaste y al impacto ( ej.: herramientas deslizantes,
herramientas de corte y de golpe, etc.)

ORIENTACION METODOLOGICA: estos puntos se pueden profundizar si es necesario, y con
demostraciones practicas de tratamientos térmicos como por ejemplo el temple del acero y su
importancia en la proteccién de las herramientas de impacto
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Los metales se pueden proteger de la corrosién del aire o del agua por medio de
bafios electroliticos que le adicionan en su superficie otros metales los cuales le forman una
capa protectora. Este bafio electrénico, segun su duracion, se introduce en la superficie del
metal varias micras lo cual lo deja muy resistente a las inclemencias del tiempo ( e€j.:
Estafiado, cadmiado, cromado, niquelado, cobrizado, bronceado, galvanizado, etc.)

ORIENTACION METODOLOGICA: estos puntos se pueden profundizar si es necesario, y con
demostraciones practicas, se puede estafiar en forma manual, con cautin como experiencia
practica, un trozo de plancha galvanizada o negra, o también tubo de cobre, utilizando
soldadura estafio con fundente o decapante liquido (dcido muriatico) o pastoso ( pasta de
soldar). Ejemplo las hojalatas de todos los tarros de conserva vienen estafiados
electroliticamente para proteger el metal de la corrosion y a las personas de intoxicacion.
Importancia de eliminar restos de decapante del material pues como es acido lo corroe
Mostrar envases de diferentes productos y despuntes de planchas tratadas electroliticamente.

Las estructuras metélicas se pueden proteger de la corrosion atmosférica o del agua
por medio de las pinturas.

Cuando se habla de proteccion de estructuras metalicas se refiere a proteccion contra
la corrosion que es un proceso quimico o electroquimico mediante el cual se produce la
oxidacion y transformacion del metal por el ambiente que lo rodea. La corrosion
atmosférica es un fendmeno que afecta a los metales, haciéndolos volver a su estado nativo
( mineral )

Debido a la atmosfera oxidante que rodea a la tierra ( humedad y oxigeno), todos los
metales empleados en la construccién son susceptibles de ser oxidados, a mayor o menor
velocidad dependiendo de la zona en que se encuentre. Estas zonas se clasifican en
rurales, industriales y marinas.

En los paises industrializados, los dafios por corrosion ascienden a un 5% del
producto geografico bruto, siendo la pintura, en la mayoria de los casos, la Unica alternativa
de proteccion para éstas estructuras.

2. COMPOSICION GENERAL DE UNA PINTURA

Una pintura, cualquiera sea su origen, estad compuesta principalmente por tres

distintos tipos de componentes.

e Un pigmento que es quién le entrega el color y caracteristicas generales de la
pintura
(' anticorrosivo o esmalte)

e Un ligante que es el vehiculo que transporta al pigmento y forma una pelicula
consistente de resistencia quimica y mecanica, otorgandole impermeabilidad a la
pelicula ( llamado también vehiculo no volatil )

e Un solvente que es el que disuelve y transporta al ligante, no formando parte de la
pelicula final (Ilamado también vehiculo volatil)
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Si de estos tres componentes principales se prescinde al menos de uno de ellos, se
podra obtener otro tipo de productos: por ejemplo, si se prescinde del pigmento se estara
hablando de un barniz ; si se prescinde del solvente se estara hablando de una masilla

COMPONENTES DE LA PINTURA

Pl TO Pl TO

PIHTURA BARHIZ
LIGAHIE 501 VEMTE LIGAHAE S0l VENTE LIGAN

El nombre que recibe una pintura depende del tipo de ligante o vehiculo no volatil del
cual estd formada, es asi como se nombran alquidicas, epoxicas, vinilicas, asfélticas,
caucho clorado, ( que son resinas sintéticas y artificiales ) etc.... a su vez la clasificacion
anticorrosivo o esmalte depende del tipo de pigmento. Es comdn entonces hablar de:
anticorrosivo epoxico, esmalte vinilico, anticorrosivo alquidico, esmalte alquidico, etc.

3. SELECCION DE UNA PINTURA

La seleccion de un determinado esquema de pintura debe ser efectuado considerando
las exigencias a las cuales estara sometido, de acuerdo a una serie de variables.

Lo primero que debe ser considerado es el medio ambiente a que estara expuesta la
pintura.

Como segunda prioridad se debe considerar el grado de preparacion superficial,
viable de lograr en la estructura a recubrir. No todas las pinturas presentan el mismo anclaje
frente a un grado de preparacion superficial determinado, salvo que sea éste como minimo
un arenado a casi metal blanco donde cualquier pintura adhiere bien.

En tercer lugar debe considerarse la factibilidad de lograr en el futuro una
mantencion adecuada de la estructura.

En cuarto término debe considerarse las condiciones ambientales del lugar de
aplicacion , ya que el frio o la humedad impiden la aplicacion de una determinada pintura, la
gue debe ser reemplazada por una alternativa viable en esas condiciones de trabajo.
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4. SECADO DE UNA PINTURA

Una pintura presenta dos alternativas de secado:

e Por evaporacion del solvente sin reaccion quimica reversible, es decir se secan al
aire pues tienen solventes convencionales. ( esmaltes, 6leos, latex ; alquidicos,
vinilicos, etc

e Por evaporacion del solvente con reaccion quimica (irreversible), secados al
horno y con reacciones quimicas ( pinturas con bases de resinas epoxicas, de
poliuretano, etc

En las pinturas reversibles los tiempos de repintado no tienen gran importancia pues
los solventes son de efecto de evaporado lento, esto se complica con las pinturas
irreversibles pues los margenes de secado del solvente son mucho mas rapido.

5. COMPATIBILIDAD ENTRE LAS PINTURAS

La compatibilidad entre las pinturas es un problema que el proyectista nunca debe
desestimar en un proceso de manutencion de pintado de estructuras ya que ello depende en
gran medida la calidad de éste repintado. Por eso es necesario averiguar el tipo de pintura
aplicada en la manutencion anterior y si es posible el nombre del fabricante para saber cual
aplicar y con la mejor adherencia sobre la anterior.

6. PREPARACION SUPERFICIAL DE UNA ESTRUCTURA DE ACERO

Quizés el item mas importante en el éxito o fracaso de un esquema de proteccion sea
el grado de preparacion superficial especificado para una determinada estructura metélica.

En general la superficie debe estar totalmente seca y limpia , exenta de grasas,
polvo, Ooxidos y cualquier otro tipo de contaminante. Ademas , a la superficie debe
otorgarsele rugosidad como para obtener un buen anclaje y adherencia posterior.

Lo primero que debe tenerse presente es si la superficie metalica es nueva o antigua y
a que el tratamiento en ambos casos es diferente. La superficie metalica nueva presenta por
lo general, incorporado 6xido de laminacién ( color negro * )el cual es muy dificil de eliminar
en forma manual-mecéanica. Los Unicos métodos de limpieza utilizables son mediante un
decapado o un arenado a presion.

La superficie metalica antigua, por lo general, no presenta 6xido de laminacion y todo
el 6xido presente es de color rojo, el cual es faciimente removido mediante herramientas
manuales y mecanicas.
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Debido a la corrosién que sufre el acero estructural en el tiempo, la superficie ya
presenta alguna rugosidad, por lo que soélo es necesario eliminar el 6xido, la grasa y la
pintura antigua, mediante procesos descritos mas adelante, y asi lograr un superficie apta
para recibir al nuevo revestimiento protector. Ademas existen imprimantes especiales que
otorgan buen anclaje inicial.

En todo caso es necesario considerar que la superficie limpiada debe ser pintada de
inmediato pues si se deja para el otro dia la plancha estara oxidada

Nota: de ahi el nombre corriente que reciben las planchas: plancha de “fierro negro”

6.1. Métodos de preparacién superficial

Los distintos métodos de preparacion superficial establecidos por diferentes institutos
internacionales convergen todos a principalmente 10 operaciones que se incluyen en la
mayoria de las especificaciones técnicas de pintado.

Entre los institutos se pueden nombrar principalmente dos:
e Steel Structure Painting Council: SSPC
e Swedish Standard Institute: SIS 055900

El Instituto Chileno del Acero (ICHA) considera también métodos de preparacion
superficial cuyas equivalencias con los anteriores es la siguiente:

METODO CODIGO | CODIGO CODIGO
Limpieza con solventes SP1 - - Limpieza con solventes
Limpieza manual SP2 St2 |Limpieza manual
Limpieza motriz SP 3 St3 |Limpieza motriz
Limpieza con llama SP4 St4 |Limpieza con llama
Chorro abrasivo metal blanco SP5 Sa 3 |Arenado grado 1
Chorro abrasivo comercial SP 6 Sa2 |Arenado grado 2
Chorro abrasivo brush off SP 7 Sal |Arenado grado 3
Decapado SP 8 - - Decapado
Exposicién ambiental SP9 - - - -
Chorro abrasivo metal casi SP 10 | Sa 2 1/2 |Arenado grado 4
blanco

AVENIDA DEPARTAMENTAL 285 — SAN JOAQUIN — FONOS 525 1547 — 525 1680 — 525 1723



LICEO INDUSTRIAL DE SAN MIGUEL AGUSTIN EDWARDS ROSS — SOFOFA
DEPARTAMENTO DE CONSTRUCCIONES METALICAS

Otros métodos empleados en preparacion superficial de estructuras de acero, son a
base de bafios que contiene productos que reaccionan quimicamente con el metal. Estos
bafios son generalmente a base de acido fosférico y crémico y se emplean como acabado
para articulos incorporados en la linea blanca

6.2. Definiciones
6.2.1. Limpieza con solventes SSPC-SP1

Mediante este método son eliminadas todas las grasas, aceites y material soluble de
la superficie del acero empleando para esto cualquiera de los siguientes procesos:

a) Limpiar con escobillas o trapos embebidos en solventes ( nunca huaipe)
b) Aplicar solventes pulverizados sobre la superficie

c) Desengrasar mediante vapor de solventes clorados estabilizados

d) Sumergir la pieza completamente en un estanque con solvente

e) Emplear detergentes alcalinos

Los solventes son peligrosos y dafinos para la salud. Los mas recomendables son:
Bencina, aguarras mineral, tolueno, xileno y solventes clorados

6.2.2. Limpieza manual SSPC-SP2

Es el procedimiento mas antiguo y recurrente para prepara superficies de acero previo

asu
pintado Las herramientas mas utilizadas son: Escobillas de acero, martillos, cinceles, lijas y
picaescorias. Previo a la limpieza manual deber& eliminarse todo aceite o grasa con algun
solvente.

Luego de remover impurezas, 6xidos y grasas deberan ser sopleteado con aire seco o
cepillos limpios los restos de suciedades de la superficie, la cual debera quedar con un suave
brillo metalico, para proceder a la pintura .

6.2.3. Limpieza motriz SSPC-SP3

Limpieza efectuada con herramientas motrices, tales como: cepillos rotatorios, discos
abrasivos, esmeriles angulares ( galletas), y otros, complementado con herramientas
manuales. Este método se conoce también como limpieza manual-mecanica. Si la superficie
gueda demasiado lisa debera darsele rugosidad, para la adherencia de la pintura, con lija
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6.2.4. Limpieza con llama SSPC-SP4

Se utiliza una llama oxiacetilénica o de gas licuado a alta temperatura y gran velocidad
para limpiar superficies metalicas con 6xidos y pinturas anteriores, seguido de un escobillado
enérgico con herramientas manuales y/o motrices hasta dejar una superficie limpia.

Se recomienda efectuar esta operacion al aire libre pues algunas pinturas contienen
plomo y al ser calentadas expelen gases nocivos para la salud

6.2.5. Limpieza con chorro abrasivo grado metal blanco SSPC-SP5

Consiste en tratar la superficie metalica por impacto de particulas a alta velocidad. El
abrasivo mas comunmente usado es la arena. La arena a su vez debe cumplir cierta
granulometria adecuada ( entre 0,33 y 1,4 mm ); ser del tipo silicosa; estar seca; no contener
mas de un 3% de arcilla; la suma de cloruros y sulfatos no debe exceder el 0.3% y no debe
contener mas de un 2% en peso de carbonatos

Una superficie preparada con chorro abrasivo a metal blanco, se define como aquella
que presenta un color gris-blanco metalico uniforme y levemente rugosa, para permitir un
buen anclaje de la pintura. Esta superficie, debera quedar libre de toda contaminacién, como
aceites, grasas, suciedades, oxidos de laminacion y cualquier otro elemento extrafio en ella.

6.2.6. Limpieza con chorro abrasivo grado comercial SSPC-SP6

Esta limpieza es similar a la anterior en cuanto a que toda contaminacion de aceites,
grasas, suciedades, 6xidos y escoria de laminaciéon son eliminados de la superficie. Se
acepta que queden pequefias manchas, sombras o lineas causadas por vestigios de 6xido
de laminacion; se tolera la presencia de pintura antigua y 6xidos de laminacién en el fondo de
éstas.

La norma establece que por lo menos dos tercios de la superficie debera quedar libre
de residuos y el resto solo presentar leves manchas, decoloraciones y resto de pintura
antigua firmemente adherida.

6.2.7 . Limpieza con chorro abrasivo grado brush-off SSPC-SP7

Consiste en efectuar un chorreado ligero con abrasivo, donde se elimina la capa suelta
de 6xido de laminacién, herrumbe suelta y particulas extrafias débilmente adheridas. Se
permite la presencia de O0xido de laminacion, pintura antigua y herrumbe que se encuentra
firmemente adherida.

6.2.8. Decapado SSPC-SP8
El decapado es un método quimico de preparaciéon superficial de aceros, mediante el

cual se remueve todo 6xido de laminacion y herrumbe por reaccion quimica, electrdlisis o
ambos.
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6.2.9. Exposicion ambiental SSPC-SP9

Este método ha sido eliminado de la SSPC. Consistia en exponer el acero a la
intemperie, dejando que se comenzara a soltar la capa de laminacion. Incluso se
recomendaba mojar las estructuras con una solucién de agua y sal comun, a fin de acelerar
el proceso

6.2.10. Limpieza con chorro abrasivo grado casi blanco SSPC-SP10

Esta limpieza se define como una preparacion de superficie por medio de chorro
abrasivo en la que toda la contaminacién por aceite, grasa, suciedades, productos de
corrosion, o6xido de laminacién, pintura antigua u otros contaminantes, han sido removidos
totalmente de la superficie, solo permite ligeras descoloraciones superficiales o pequeiias
areas sombreadas que no lleguen mas alla de un 5% del total de la estructura, presentando
un color gris claro uniforme.

6.3. Limpieza final

Posterior a la faena de limpieza superficial, debera eliminarse todo tipo de residuo de
abrasivo u otro contaminante sobre la superficie tratada. Esta limpieza puede efectuarse con
escobillas o con aire a presién ( limpio y seco ). En el caso de persistir manchas de aceite o
grasa éstas deben eliminarse con algun solvente. No se debe emplear nunca huaipes u otros
elementos que dejen pelusillas adheridas a la superficie tratada.

7. APLICACION DE PINTURAS

7.1. Condiciones Ambientales
Durante las faenas de aplicacion de pinturas, es de vital importancia para el
comportamiento efectivo del sistema protector, controlar las condiciones ambientales de
trabajo
Para un optimo pintado, se debe considerar las siguientes exigencias minimas:
¢ No debe pintarse en dias de lluvia, llovizna o neblina
e La humedad relativa del aire no debe exceder el 80%
e Las condiciones de temperatura del acero y humedad se encuentren sobre el punto de
rocio
¢ Que la temperatura sea superior a 15 °C

7.2. Preparacion de pintura para su aplicacion

En primer lugar la preparacion de la pintura se debe efectuar de acuerdo a las
indicaciones de la carta técnica respectiva, en cuanto a dilucion, mezcla u otra indicacion.
En general, al preparar pinturas, se deben controlar los siguientes aspectos:
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a) Compatibilidad del solvente con la pintura, si éstos son de distinta procedencia.

b) Adecuada homogenizacion (revoltura), previo a su aplicacion

c) En caso de productos de dos componentes, verificar las proporciones adecuadas
de mezcla de éstos, como asi mismo tener presente la vida util del material

d) Controlar que la viscosidad sea la adecuada para el equipo de aplicacion

e) Los elementos empleados para preparar las pinturas ( envases, agitadores,
tamices, etc. ) deben estar en buenas condiciones y limpios.

f) Mantener stock de solvente y elementos de limpieza posterior de los equipos

7.3. APLICACION
Durante el proceso de aplicacion se deben considerar los siguientes aspectos:

a) Respetar en cada mano: secuencia de colores; el tiempo de secado y espesor de
la pelicula. Antes de aplicar las manos de pintura especificadas, se debe dar una
mano extra en cantos, soldaduras, remaches, pernos, etc., para asegurar el
méximo de espesor en dichas zonas.

b) Las superficies pintadas deben quedar parejas, uniformes en espesor y sin
presencia de descuelgues.

c) Pintar sélo en lugares ventilados, sobre todo, si la pintura a aplicar es en base a
solventes aromaticos, como por ejemplo: Xilol, toluol, etc.

8. RENDIMIENTOS

Todas las pinturas tienen un rendimiento tedrico, que es una base para calcular el
volumen requerido en una determinada obra.

Este rendimiento depende, obviamente, del espesor de la pelicula, siendo algunas
variables que influyen en él, entre otras , las siguientes.

a) Método de aplicacion

b) Condiciones ambientales ( mucho o poco viento )
c) Rugosidad o porosidad de las superficies a pintar
d) Uniformidad de espesores

Por lo anterior es posible relacionar, en forma aproximada, el rendimiento real con el
Tedrico en base a los siguientes factores:

- Condiciones 6ptimas, factor 0.6 a 0.7

- Condiciones normales, factores 0.4 a 0.6
- Condiciones desfavorables, factor 0.2 a 0.4
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9. CONTROL DE CALIDAD EN TERRENO A PINTURAS APLICADAS

Los controles mas usuales e indicativos de que una pintura fue bien aplicada son
principalmente tres:

9.1. Espesor.

Es un método de control importantisimo, tanto para la empresa contratista como para
el usuario. Para los primeros porque les permite controlar el volumen de pintura por mano,
que estd siendo aplicada y para los segundos, porque el espesor de la pelicula es
proporcional a la proteccion contra la corrosion, que esta confiere al elemento metalico.

Las mediciones pueden ser efectuadas empleando medidores de pelicula seca de
pintura .( estos espesores son controlados con palpadores especiales que miden en micras
la cantidad de pasadas de pintura segun requerimiento de especificacion técnica)

9.2. Adherencia

Es el control mas importante en una pintura porque tiene relacion directa con el tiempo
de vida del revestimiento.

Los dos métodos mas empleados en esta determinacién son: mediante reticulador
(DIN 53151), y mediante el dinamometro

El reticulador es un elemento formado por 6 cuchillas separadas entre ellas, a una
distancia dependiente del espesor de la pintura a ensayar. Mediante este elemento, se
efectda un reticulado conformado por 25 cuadrados, realizandose una evaluacion visual del
porcentaje de cuadrados alterados: se expresa en grados segin norma

En tanto el dinamdmetro consiste en un instrumento que determina la fuerza
requerida para efectuar el desprendimiento de una muestra de la pintura; por lo general, se
expresa en Kg/cm2 o Lb/pulg2

9.3. Porosidad
Este ensayo permite evaluar la porosidad del revestimiento aplicado, mediante
equipos especialmente disefiados para este efecto. Este ensayo se efectla principalmente

en revestimientos de alto espesor y en revestimientos que permaneceran sumergidos en
algun medio
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TIPOS DE PINTURAS MAS COMUNES

LATEX

CARACTERISTICAS

TRATAMIENTO DE SUPERFICIES

APLICACION

- Esta formulado con
resinas diluibles en agua y
de gran resistencia a la
intemperie

- Se puede usar en
exteriores e interiores,
fundamentalmente en el
pintado de muros

- No se recomienda pintar
sobre metal pues éste se
oxida

- Hormigon estucos o pizarrefio: Los
muros deben tratarse con una solucién
de acido muriatico diluido 1:2 en agua,
luego lavar con agua hasta eliminar
restos de &cido y pintar

- Maderas nuevas: Lijar y sacar polvo;
imprimar con aceite de linaza diluido en
aguarras al 25%

- Maderas viejas: Limpiar y lijar
eliminando pintura anterior y polvo.

- Muros pintados con cal: Escobillar
hasta sacar restos de cal luego imprimar
con fijador de cal y pintar

- Brocha , rodillo
Diluyente: Agua
Recomendacion:

Revolver bien
antes de pintar

ANTIOXIDO

CARACTERISTICAS

TRATAMIENTO DE SUPERFICIES

APLICACION

- Anticorrosivo estandar
formulado en base a
resinas alquidicas con
pigmentos cromato de
cinc o minio, en algunos
casos.

- Fundamentalmente
usado como imprimante o
base para la pintura de
esmalte en  estructuras
metalicas

- Se recomienda como minimo una
limpieza manual-mecénica segun grado
SSPC — SP2 y SP3 del Steel Structure
Painting Council ( Consejo de la
pintura de estructuras metalicas )

Nota: Norma internacional

- No deben quedar residuos de aceite o
grasa en la superficie de la estructura

- Nunca limpiar superficies metalicas con
huaipe

- Al limpiar con llama se debe tener
cuidado de no aspirar en forma directa
los humos emanados del minio por su
fuerte concentracion téxica, nociva para
la salud

- Brocha, rodillo y
pistola

Diluyente:
Aguarras mineral

Recomendacion:
Revolver bien
antes de pintar

ESMALTE

CARACTERISTICAS

TRATAMIENTO DE SUPERFICIES

APLICACION

- Pintura de terminacion,
de gran brillo y flexibilidad.
Fabricado con resinas
alquidicas de primera
calidad. Se utiliza en
estructuras metalicas en
forma posterior al
antioxido o anticorrosivo

- Recomendado también
en el pintado de muros de
concreto y superficies de
madera expuestas a
ambientes atmosféricos
fuertes.

- Sobre fierro y acero: Debe ser
aplicado sobre superficies previamente
pintadas con anticorrosivo, bajo las
condiciones de tratamiento de
superficies exigida por la norma
internacional

- Maderas nuevas: Libres de polvo,
grasas, ceras, aceites o de cualquier
elemento extrafio y totalmente secas

- Maderas antiguas: Raspadas hasta
eliminar todas las particulas de pinturas
o0 barnices anteriores. Todas las
maderas deben ser imprimadas con
aceite de linaza diluido en aguarras

- Brocha, rodillo y
pistola

Diluyente:
Aguarras mineral

Recomendacion:
Revolver bien
antes de pintar




mineral en proporcion 2:1

- Concretos viejos: Libres de grasas,
aceites y restos de pintura anterior

- Concretos nuevos: Las superficies
deben ser neutralizadas con una
solucion de &cido clorhidrico diluido en
agua en proporcién de 1:2, restregada
con escobillones o brochas.

OLEO

CARACTERISTICAS

TRATAMIENTO DE SUPERFICIES

APLICACION

- Pintura de terminacion a
base de resinas alquidicas
modificadas con aceite

- Se recomienda
especialmente para muros
de hormigén y de
concreto, en interior y
exterior, aunque se puede
pintar también maderas,
fierro, yeso, ladrillos y
ashesto

- Se presenta en color
brillante y opaco siendo
lavable

- Se utiliza de preferencia
en cocinas y bafios

- En general las superficies a pintar
deberan estar exentas de polvo, grasas,
aceites y humedad

- Maderas nuevas: Lijadas y pulidas
imprimadas con una o dos manos de
aceite de linaza diluida en aguarras
mineral en la proporcién 1:1

- Maderas antiguas: Lijadas y pulidas
hasta eliminar restos de pintura antigua
- Hormigoén y estucos nuevos:
deberan ser tratados con una solucion
de acido muriatico diluido en proporcion
1:2 con agua. Luego se enjuagara
también con agua hasta eliminar los
remanentes de acido y luego pintar

- Yesos nuevos: deben estar
completamente secos y deben ser
imprimados con latex antes de pintarse
con 6leo

- Brocha, rodillo y
pistola

Diluyente:
Aguarras mineral

Recomendacion:
Revolver bien
antes de pintar
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