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1. OBJETIVO 
 

Fijar los requisitos mínimos para cumplir todos los estándares relacionados al Pintado de 

Cañerías, Accesorios y Estructuras a ser utilizados en la Estación de Compresión Colpa, para la 

implementación de la Tercera Unidad UCG-4010 como parte del proyecto “TRASLADO DE UNA 

UCG DE E°C° HUAYÑACOTA A E°C° COLPA” 

 

2. ALCANCE 
  

El presente documento será aplicado como base del procedimiento para la pintura externa de 

tuberías, válvulas, bridas, tees y otros accesorios. Asimismo, se considerará para estructura 

metálicas, soportes de instrumentos, soportes de cables, entre otros. 

3. REFERENCIAS 

 

[1] SSPC Society for Protective Coatings 

[2] NACE National Association of Corrosion Engineers 

[3] ISO International Organization for Standardization 

[4] ASTM American Society for Testing and Materials 

[5] ANSI American National Standards Institute 

[6] SSPC-SP10 Limpieza Mediante Chorreo Abrasivo a Metal Casi Blanco 

[7] SSPC-SP3 Limpieza con Herramientas Eléctricas o Neumáticas 

[8] SSPC-PA2 Procedure for Determining Conformance to Dry Coating Thickness Requirements 

[9] ASTM-D-4285 Standard Test Method for Indicating Oil or Water in Compressed Air 

[10] ASTM-D-4417 Standard Test Methods for Field Measurement of Surface Profile of Blast 

Cleaned Steel 

[11] ASTM-D-4541 Standard Test Method for Pull-Off Strength of Coatings Using Portable 

Adhesion Testers 

[12] ITO.010 Guía para el uso de Colores y Señalización de Equipos e Instalaciones de YPFB 

TRANSPORTE S.A. 

[13] ISO/EN 12944 Pinturas y Barnices-Protección contra la Corrosión de Estructuras de Acero 

por Sistemas de Pintura. 
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4. CONDICIONES GENERALES 

a) No se pintará sobre superficies húmedas, debiendo estas estar completamente secas, 

libres de polvo, óxido, escamas, etc.  

b) El grado de limpieza mediante chorro abrasivo debe ser el adecuado para cada tipo de 

superficie a tratar, asegurando que, tras su aplicación, la superficie o estructura no 

presente desgaste excesivo ni deformaciones. 

c) No se pintará aquellos equipos nuevos y elementos cuyo acabado vienen con la pintura 

establecida por el Fabricante, como ser medidores volumétricos, Tableros, Paneles de 

Control, Actuadores, entre otros. 

d) Se realizará la reparación del sistema de pintura en las áreas donde se requiera o se 

identifique deterioro, incluyendo aquellos equipos que hayan sufrido daños o desgaste 

durante su traslado y transporte a la estación. 

e) Se ha de tener especial precaución en evitar el pintado de superficies maquinadas sujetas 

a contacto o deslizamiento, tales como roscas, ejes, engranajes, caras de bridas, etc. 

Tubos y aletas de equipos intercambiadores de calor no deben ser pintados. Como así 

tampoco anclajes o piezas que serán insertadas en hormigón. 

f) Durante el almacenaje la pintura, barniz, solvente y diluyente, se protegerán en ambientes 

ventilados, sin exposición a la luz solar y sin humedad. 

g) Previo a su uso, todas las pinturas indefectiblemente deberán ser mezcladas 

convenientemente de manera de conseguir una perfecta homogeneidad. Una vez que se 

ha preparado la pintura, debe ser aplicada dentro del período de tiempo especificado por 

el Fabricante. 

h) Antes de comenzar la preparación de cualquier superficie y durante la preparación y 

aplicación de la pintura, se deberán proteger todos los instrumentos de control, arreglos 

eléctricos, placas de identificación, motores eléctricos, bombas, etc. Para evitar daños 

durante la preparación y/o aplicación de la pintura. Antes de la inspección final y una vez 

finalizados todos los trabajos de pintura a su alrededor, se deberán retirar todas las 

protecciones (conexiones roscadas, boquillas de engrase, extremos biselados listos para 

soldar). 

i) Todos los productos se aplicarán en capas lisas y uniformes, ausentes de marcas, goteo, 
zonas sin cubrir u otros defectos de aplicación. No se permitirá aplicar ninguna capa de 
pintura hasta que la anterior haya secado completamente, previa eliminación de las 
partículas de polvo adheridas. 
Asimismo, se deberán seguir estrictamente las especificaciones de la ficha técnica del 
producto, considerando los tiempos de secado y repintado, el número de capas a aplicar y el 
control del espesor recomendado por capa. 
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j) En caso de retoques sobre pintura existente, deberá mantenerse el esquema original de 
recubrimiento. Cuando no sea posible efectuar arenado abrasivo, se permitirá la limpieza 
mecánica mediante herramientas de potencia, conforme al estándar SSPC-SP3. 

k) El criterio de selección de pintura se hará de acuerdo con los esquemas descritos en el 

punto 8, Esquemas de Pintura. 

l) Los productos, en cada uno de sus tipos, deberán contar con un certificado de calidad y 

análisis emitido por una organización certificada, cuyos resultados se ajusten a normas 

internacionales reconocidas. Además, se deberá identificar en los envases la trazabilidad 

del certificado de calidad, así como la fecha de vencimiento de los productos. 

m) Se deberán cumplir todas las instrucciones incluidas en las condiciones técnicas del 

pliego o contrato y en el ITO.010 de YPFB TRANSPORTE S.A. “Guía para el uso de 

Colores y Señalización de Equipos e Instalaciones de YPFB TRANSPORTE S.A. 

5. PREPARACIÓN DE LA SUPERFICIE 

a) Toda la preparación de la superficie deberá realizarse conforme con la especificación 

SSPC-SP10, Limpieza Mediante Chorreo Abrasivo a Metal Casi Blanco, a excepción de 

aquellas superficies cuya estructura física es propensa a deformaciones y desgaste 

profundo, para las cuales se recomienda emplear la especificación SSPC-SP5, Limpieza 

con chorro abrasivo grado metal blanco. Para cualquier otra condición especial remitirse 

a la Tabla N°1 - Esquemas de pintura 

Esta especificación requiere que todas superficies de acero a ser cubiertas, sean 

limpiadas a “metal casi Blanco” o en su excepción “grado metal Blanco”.  

La superficie deberá tener un color gris claro. El acabado final de una superficie limpiada 

mediante chorro abrasivo grado de metal casi blanco SSPC-SP10 es definida como aquel 

en el cual la presencia de aceite, grasa, suciedad, cascarilla de laminación, herrumbre, 

productos de corrosión, pintura y otras materias extrañas han sido completamente 

removidas de la superficie, excepto ligeras sombras, rayas o ligeras decoloraciones 

causadas por manchas de herrumbra, ligeras cascarillas de laminación y delgados 

residuos de pintura. Se admite hasta un 5% de restos contaminantes que pueden 

aparecer solo como distinta coloración en cada pulgada cuadrada de la superficie.  

Por otra parte, aquellas superficies cuya limpieza sea con chorro comercial SSPC-SP6 

deben tener una superficie donde todo el aceite, grasa, suciedad, cascarilla de laminación 

y materias extrañas hayan sido completamente eliminadas de la superficie, excepto 

ligeras sombras, rayas, o decoloraciones causadas por manchas de herrumbre y ligeras 

cascarillas de laminaciones. Los restos de capa de laminación no deben superar al 33% 

de la superficie en cada pulgada cuadrada de la misma. 
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b) Todo elemento a pintarse deberá ser cuidadosamente limpiado con anterioridad. Se hará 

la limpieza de todas las superficies hasta tener una superficie metálica libre de productos 

de corrosión, polvos, escamas de laminación, residuos de soldadura, con eliminación 

perfecta de películas, materias grasas y cualquier producto adherido a las superficies a 

pintar.  

c) Cualquier contaminación con aceite y/o grasa deberá ser removida con solvente, antes 

de realizar el arenado. 

d) Las imperfecciones de la superficie: acabados filosos, proyecciones y salpicaduras de 

soldadura; deben ser removidas, antes de iniciar la limpieza de superficie. 

e) El arenado deberá ser realizado durante horas con luz de día y sobre superficies que no 

serán humedecidas antes de realizar el pintado.  

f) El arenado deberá ser realizado en un área retirada de Operaciones, para prevenir la 

contaminación de polvo y arena. Además, se protegerán convenientemente todos los 

Equipos tales como motores, compresores, bombas, etc. que puedan ser perjudicados 

por la entrada de arena en su interior. Se deberá disponer de carpas o toldos en caso de 

trabajos al aire libre; tanto por condiciones climáticas, como por humedad. 

g) Una vez arenada la superficie, no dejar transcurrir más de 4 horas para la aplicación de 

la pintura, caso contrario se deberá volver a arenar la superficie. 

h) No podrán usarse soluciones ácidas o solventes sobre la superficie metálica, después de 

realizado el arenado. Esto incluye cualquier aplicación que se pretenda hacer para evitar 

o prevenir el oxidado. 

i) El Aire Comprimido utilizado como propelente deberá estar libre de cantidades 

perjudiciales de aceite y agua. Deberán proveerse separadores y trampas adecuadas 

para atrapar las gotas de aceite y agua. 

j) El perfil de rugosidad requerido, después del arenado, deberá variar en base a lo 

especificado en la tabla N° 1, evaluado mediante estándar ASTM – D- 4417 método C 

(Cinta de Réplica), usando un medidor de perfil de anclaje calibrado.  

6. RECUBRIMIENTO 

a) De igual forma que el arenado, el recubrimiento deberá ser realizado en instalaciones 

externas a la estación (o área de compresión) hasta el acabado final. En caso que 

después del montaje existan daños al recubrimiento, estos deberán repararse en sitio. 

Los daños a reparar son: 

a. Baja opacidad: Acabado no uniforme. 

b. Suciedad: Partículas incrustadas en las capas de acabado. 
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c. Marcas después del pulido: nubes grises en superficies oscuras donde se rectificó 

un defecto.  

d. Defecto en capa selladora: Primer/sellador visible debajo de la capa de acabado. 

e. Descolgados: Marcas de gotas sobre superficies verticales. 

f. Puntos de aguja: Burbujas de aire en la capa final. 

g. Marcas: Daño en la pintura por golpes o fricción de otros elementos. 

h. Blistering: Ampollas de agua que parecen en la capa de acabado. 

i. Cráteres: Pequeñas depresiones con rebordes sobresalientes. 

j. Matizado: Perdida de brillo en la capa de acabado. 

k. Desconchados: pequeños impactos en la superficie de la pintura. 

l. Daños en el transporte: marcas y arañados de distinta profundidad. 

b) Se deben seguir las instrucciones del Fabricante, respecto a temperatura, humedad, vida 

útil del pote de pintura, agentes de curado, tiempo de secado, etc. 

c) La base y la capa de acabado, de acuerdo a las Especificaciones de cada Fabricante, 

deben ser compatibles y apropiadamente aplicados. 

d) Todos los materiales para el recubrimiento, deben ser provistos en recipientes sellados 

(sin abrir), claramente identificados y con sus certificados de calidad respectivos. Todos 

los envases deben conservarse cerrados hasta que sean requeridos para su uso. 

e) Todas las aplicaciones, incluyendo reparaciones, deberán ser realizadas de acuerdo con 

las recomendaciones del fabricante de la pintura y con los materiales recomendados. 

f) La pintura deberá ser agitada vigorosamente y mezclada hasta que esté perfectamente 

homogénea.  

g) No se podrá aplicar ninguna Capa de Revestimiento con lluvia, neblina o humedad 

relativa mayor al 85% y ninguna capa de pintura epóxica podrá aplicarse si la temperatura 

ambiente es menor a 10°C (50°F). Además, la superficie a ser cubierta deberá tener una 

temperatura arriba de 3°C del punto de rocio. 

h) Se deberá permitir el secado de las Capas de Pintura, previo al aplicado de una nueva 

capa de pintura, de acuerdo al tiempo mínimo especificado por el fabricante. 

i) No se deberá aplicar ninguna Capa de Pintura hasta que la anterior esté libre de 

partículas de polvo. 

j) Ninguna capa será puesta sobre bordes preparados para las soldaduras de campo 

(tuberías o estructuras)  
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k) Una vez adecuadas las superficies a pintar de acuerdo con la Presente Especificación, 

se aplicarán las manos que correspondan de acuerdo con los esquemas descritos en el 

punto 8, Tabla N° 1. Esquemas de Pintura. 

l) Después que la capa de primer ha sido aplicada, todas las superficies difíciles de 

alcanzar, para la aplicación con aerosol, deberán ser cepilladas y pintadas con brocha 

con la misma pintura que ha sido aplicada y mismo espesor. 

m) Cada Capa debe ser aplicada uniformemente y sobre toda la superficie a ser pintada. 

Esquinas, soldaduras, y áreas inaccesibles serán protegidos a mano cepillando y 

aplicando una capa de la pintura de acabado. 

7. MÉTODOS DE APLICACIÓN DE PINTURA 

• APLICACIÓN DE PINTURA MEDIANTE PISTOLA CONVENCIONAL 

a) Se deberá colocar una trampa adecuada de humedad entre la fuente de aire y el frasco 

presurizado que alimenta a la pistola. La trampa deberá drenar continuamente cualquier 

traza de agua o aceite proveniente de la fuente de aire, cumpliendo la ASTM D-4285. 

b) Deberán proveerse Reguladores de Presión y manómetros tanto para la fuente de aire 

como para la pistola de pintura presurizada. 

c) La Pistola Pulverizadora deberá ser mantenida a una distancia entre 6 y 8 pulgadas de la 

superficie a ser recubierta y deberán mantenerse ángulos rectos de la superficie. Incluso 

pases paralelos deben realizarse con la pistola pulverizadora. 

d) La Presión del Fluido debe ser mantenida y regulada a la presión de entrega de no más 

de 2 a 3 Bar (suficiente para atomizar la pintura, pero no exceder para no generar 

evaporación del solvente o neblina). El aire atomizado deberá ser regulado a la mínima 

cantidad requerida para atomizar apropiadamente el material. 

e) En la aplicación del material (pintura), cada pasada del pulverizador deberá solapar un 

50% de la pasada previa del pulverizador. 

f) Superficies grandes recibirán siempre pases en dos direcciones, en ángulos rectos entre 

ambas direcciones. Este procedimiento es a veces referenciado como pases múltiples de 

recubrimiento (multipass coating). 

g) Todas las aplicaciones se harán siguiendo las recomendaciones del fabricante como ser: 

espesor por pasada, tiempo de aplicación entre pasadas, condiciones límite del medio 

ambiente para cada aplicación. 

h) Se deberán realizar mediciones periódicas, tanto de la película en húmedo como en seco, 

para verificar el espesor requerido previo a la aplicación de la capa de acabado, utilizando 

una rueda de película humeada, para identificar la necesidad de alguna corrección. 
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• APLICACIÓN CON BROCHA Y RODILLOS 

a) Se realizarán aplicaciones con brocha y rodillos, en aquellas áreas que no pueden 

pintarse con pistola pulverizadora, por cualquier razón. 

b) Los Cepillos serán de diseño y calidad que permitirán la aplicación correcta de pintura. El 

ancho de brocha no será mayor de 5 pulgadas. 

c) La Pintura deberá ser trabajada de tal manera que en todas las hendiduras y esquinas se 

asegure una buena terminación, sin burbujas de aire o vacíos. 

8. ESQUEMAS DE PINTURA 

La tabla a continuación muestra la clasificación de los esquemas de pintura por tipo de provisión, 

extraída del Anexo E-4 del Pliego de Licitación 

 

Tabla N°1: Clasificación de Esquema de Pintura/ según tipo de Provisión 
 

 

Sist. 

Rango de Temp. 

Oper. de Línea 

(°F) 

 

Preparación 

de 

Superficie 

 

Clasificación 

de Superficie 

 

1ra Capa 

 

Capa 

Intermedia 

 

Capa 

Acabado 

 

Espesor 

Min-Máx 

(mills) 

1 Temp. Amb. hasta 

200 °F 

SSPC-SP10 

Anclaje: 2-3 

mills 

S/Aislamiento: 

Recipientes, 

Tubería, 

Soporte de 

tubería, skids, 

Estructuras de 

acero y Techos 

de Edificios 

Epóxica 

 5.0-6.0 mills 

Epóxica  

6.0-10.0 

mills 

Poliuretano 1.5-

2.0 mills 

10.0-12.0 

2 200 °F hasta 750 °F SSPC-SP10 

Anclaje: 2-3 

mills 

S/Aislamiento: 

Recipientes, 

Tubería, 

Soporte de 

tubería, skids, 

Estructuras de 

acero 

Primer 

Inorgánico 

Zinc  

2.5-4.0 mills 

Primer 

Inorgánico 

Zinc  

4.0-8.0 mills 

Silicona 

Modificada 1.0-

2.0 mills 

8.0-12.0 

3 750 °F hasta 1000 

°F 

SSPC-SP10 

Anclaje: 2-3 

mills 

S/Aislamiento: 

Recipientes, 

Tubería, 

Soporte de 

tubería, skids, 

Silicona 

Modificada 

2.0-3.0 mills 

Silicona 

Modificada 

3.0-6.0 mills 

Silicona 

Modificada 1.0-

2.0 mills 

6.0-10.0 
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Estructuras de 

acero 

4 Menor a Temp. 

Amb. 

SSPC-SP10 

Anclaje: 2-3 

mills 

C/Aislamiento: 

Recipientes, 

tubería, etc. 

Epóxica  

3.0-5.0 mills 

Epóxica  

5.0-8.0 mills 

Epóxica  

3.0-5.0 mills 

8.0-12.0 

5 Temp. Amb. hasta SSPC-SP10 

Anclaje: 2-3 

mills 

C/Aislamiento: 

Recipientes, 

tubería, etc. 

Epóxica 

Primer 

5.0-7.0 mills 

Epóxica 

Primer  

7.0-10.0 

mills 

Epóxica  

6.0-7.0 mills 

10.0-14.0 

6 200 °F hasta 750 °F SSPC-SP10 

Anclaje: 2-3 

mills 

C/Aislamiento: 

Recipientes, 

tubería, etc. 

Primer Zinc 

4.0-8.0 mills 

Primer Zinc 

4.0-8.0 mills 

Silicona 

Modificada 1.0-

2.0 mills 

8.0-12.0 

7 Temp. Amb. hasta 

250 °F 

SSPC-SP7 

Limpieza de 

bajo perfil 

(brush off) 

Motores, 

bombas y 

maquinaria 

pintada 

anteriormente 

OEM 

Primer 

Universal 

(capa propia) 

Epóxica 

 5.0-6.0 mills 

Poliuretano 1.5-

2.0 mills 

8.0-12.0 

8 Temp. Amb. hasta 

200 °F 

SSPC-SP1 

Limpieza con 

Solvente 

Reparaciones 

de pintura  

 

Ninguna 

 

Ninguna 

Galvanizado en 

Frio o Primer 

Rico en Zinc 

3.0-4.0 

9  SSPC-SP2 o 

SP3 Limpieza 

Manual y 

Mecánica 

Reparaciones 

de Pintura 

De acuerdo al 

tipo de 

clasificación 

De acuerdo 

al tipo de 

clasificación 

De acuerdo al 

tipo de 

clasificación 

 

10 Temperatura hasta 

140 °F 

SSPC-SP10 

Anclaje: 2-3 

mills 

Tubería y 

recipientes 

enterrados 

Epóxica 

(100% 

sólidos) 

2 x 8.0 mills 

Epóxica  

(100% 

sólidos) 

2 x 8.0 mills 

 

Ninguna 

16.0 

11 Temperatura hasta 

200 °F 

Galvanizado 

por SSPC-

SP1 o SP2 

ASTM A123 

Tubería 

galvanizada 

(codificada por 

color) 

Primer de 

Cromato 

Básico de Zinc 

o Primer de 

adhesión al 

óxido de 

hierro 

 0.3-0.5 mills 

0.6-0.8 mills 

 

 

 

 

Ninguna 

Poliuretano 1.5-

2.0 mills 

2.0-2.5 

• Para el proyecto se aplicarán los siguientes sistemas de esquemas de pintura:  

-Sist. 1: Referido a tuberías aéreas sin aislamiento. 
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-Sist. 2: Referido a soportes de tuberías, Skids y estructuras de acero. 

-Sist. 4 y 5: Reparaciones y mejoramiento de capa de pintura. 

-Sist. 6: Referido a Tuberías Galvanizadas. 

- Sist. 7 y 8: Referido a Muros, fundaciones y pisos de hormigón. 

• Después del secado completo se procederá a medir los espesores de película seca según 

la norma SSPC-PA2; el espesor seco debe estar comprendido según lo expresado en la 

Tabla Nº 1. Si no se alcanza el espesor mínimo en zonas puntuales, se deberá aplicar 

una capa adicional de pintura hasta lograr el espesor establecido. 

• Después de 7 días de secado de la última capa, la superficie pintada ya alcanza todas 

sus propiedades físico-químicas y puede someterse a servicio. 

9. REPARACIONES 

Antes de la aplicación de cualquier capa de recubrimiento, deberá repararse la anterior capa con el 
mismo tipo de material y acabado apropiado. La secuencia a ser seguida en la reparación, deberá 
ser tal que resulte en mínimos daños en la capa de acabado. 

10. INSPECCIÓN 

• Se realizará un seguimiento por parte del Inspector de Pintura y/o montaje 

(experimentado), quien llevará un registro detallado del sistema de pintura. 

• El Supervisor de Obra tendrá el derecho de inspeccionar en cualquier momento cualquier 

herramienta, material, o equipo utilizado o para ser usados en la preparación de las 

superficies y o aplicación de los recubrimientos y rechazar cualquier equipo o material 

que no esté conforme las especificaciones. 

• Se deberán realizar como mínimo las siguientes pruebas de inspección:  

o El control de la limpieza superficial mediante chorro abrasivo se realizará a través 

de inspección visual, utilizando patrones visuales de referencia. 

o Control de los certificados genéricos o por lote de los productos utilizados emitidos 

por el proveedor más la hoja de seguridad del producto. 

o Control de Registros de condiciones ambientales. 

o Control de los Espesores por tipo de revestimiento en húmedo y seco y 

tolerancias. 

o Pruebas de adherencia tipo Pull Off, según ASTM D-4541. Para lo cual se 

considerarán probetas. 

o Prueba de perfil de anclaje, según ASTM D-4417. 
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11. DEFECTOS O DISCONTINUIDADES EN EL RECUBRIMIENTO 

Se examinará cada Capa de Pintura (durante la ejecución y después de exposición) está exento de 
fallos de los siguientes tipos: 

a) Escurrimiento. 

b) Ampollas o Burbujas. Defectos estructurales de las películas, caracterizados por la aparición 

de burbujas. 

c) Arrugamientos: Son los defectos superficiales de la pintura, típico de las pinturas oleas 

resinosas resultado de la expansión debido a grande absorción de oxígeno cuando se aplica 

espesor excesivo. 

d) Agrietamiento: defecto de la película seca, en forma de grietas o fisuras, con o sin la 

exposición del sustrato. 

e) Cráter: Defecto en la película seca que tiene forma circular o forma de estrías. Lo mismo 

que el ojo de pez. 

f) Impregnación de abrasivos y/o materias extrañas: Defecto estructural de la película húmeda 

debido a la exposición a la intemperie, en ambientes que se encuentran contaminados con 

abrasivos en suspensión.   

g) Desprendimiento: Es el defecto causado por la pérdida de adherencia de la película seca, 

espontáneamente o de forma provocada.  

h)  Oxidación o Corrosión: Es el deterioro de un material metálico o no metálico, por una acción 

química o electroquímica del ambiente. 

i) Inclusión de pelos: Es el defecto estructural de la película debido por la impregnación de la 

brocha, rodillo o de otras fuentes durante la aplicación.  

j) Poros: Son los micro errores estructurales en la película de forma arredondeada que 

posibilita la penetración de agentes corrosivos.  

k) Piel de Naranja: Es el defecto estético o superficial de una película seca, donde el aspecto 

es rugoso igual al de la piel de cascara de naranja. 

• Medición de Espesores (Húmedo y Seco) y Tolerancias 

Una vez aplicado el revestimiento, se deberán realizar controles de espesor tanto en 

estado húmedo como seco, con el fin de asegurar el cumplimiento del espesor 

especificado por el fabricante. 

Medición en húmedo: 

Durante la aplicación del recubrimiento, se realizará la medición del espesor en húmedo 

utilizando calibrador en húmedo o galleta. Esta medición permitirá anticipar si se 

alcanzará el espesor en seco requerido una vez curado el producto. Se deberán seguir 
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las recomendaciones del fabricante para estimar correctamente el espesor húmedo en 

función del porcentaje de sólidos por volumen del recubrimiento. 

Medición en seco: 

Una vez alcanzado el curado inicial del recubrimiento (generalmente entre 24 y 36 horas 

después de su aplicación), se procederá a medir el espesor en seco con la siguiente 

metodología: 

- Se realizarán 5 mediciones aleatorias por cada 10 m² de superficie cubierta. En caso de 

requerimiento adicional, se podrán efectuar 5 mediciones extra en cualquier área 

determinada. 

- Para estructuras de hasta 30 m², se medirá cada sección de 10 m². 

- Para estructuras entre 30 m² y 100 m², se seleccionarán al azar 3 áreas de 10 m² para 

medición. 

- Para estructuras mayores a 100 m², los primeros 100 m² se medirán según lo indicado 

previamente; por cada 100 m² adicionales, se seleccionará una zona de 10 m² al azar 

para medición. 

-  Para tuberías, se aplicará el mismo criterio de frecuencia de medición considerando la 

superficie externa equivalente en m². Las mediciones deberán distribuirse de manera 

uniforme en el perímetro y longitud de la tubería, evitando zonas con acumulación o 

sombra. 

Tolerancias aceptables: 

Se aceptarán áreas con reducción de espesor de hasta el 10% respecto al valor especificado, 

siempre que esta disminución no afecte más del 10% del área total recubierta. 

Se permitirá un sobreespesor de hasta el 20%, salvo que la ficha técnica del fabricante indique 

un valor máximo distinto o más restrictivo. 

 Prueba de Adherencia 

Tiene por finalidad la evaluación de adherencia del recubrimiento aplicado en un substrato de acero 

de 20 cm x 20 cm, de probeta testigo de los accesorios, tuberías y estructuras correspondiente a 

instalaciones superficiales y aéreas, del cual dependerá el tipo de aplicación a realizarse según la 

adhesión de capas de pintura y/o metal. El tratamiento del testigo será similar al lote de producción 

por día. 

 

Esta prueba se realizará con un tiempo mínimo de 7 días luego de haber aplicado la pintura. 

La evaluación de la adherencia se realizará usando el equipo de Posi test (Pull Off) por tracción 

portátil, tipo V según norma ASTM D-4541, por medio de Dollys, colocados en la Probeta 

testigo 
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El criterio de aceptación o rechazo de esta prueba será de 3 MPa como mínimo según norma ASTM 

D-4541 o salvo que la ficha técnica del fabricante de la pintura indique lo contrario.  

12. COLORES Y SEÑALIZACIÓN 

Deberán Pintarse todas las Tuberías, Cañerías Aéreas de Proceso, Líneas Auxiliares y de Servicio, 

así como también Accesorios, Equipos y Elementos correspondientes a la parte Mecánica, Civil, 

Eléctrica, Instrumentación y de Seguridad de acuerdo al código de colores de YPFB TRANSPORTE 

S.A, ITO.010, ver Tabla Guía de Colores Anexo 1 y Terminología Anexo 2. 

 

13. ANEXOS 

ANEXO 1: Tabla de Guía de Colores, ITO.010 
ANEXO 2: Terminología, ITO.010 
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ANEXO 2: 



 

TIPO DE DOCUMENTO: 

ESPECIFICACIÓN TÉCNICA 

CÓDIGO DE DOCUMENTO: 

SC-E30-ME-01-ET-002 

PROYECTO: 

TRASLADO DE UNA UCG DE ESTACIÓN DE 
COMPRESIÓN HUAYÑACOTA A ESTACIÓN DE 

COMPRESIÓN COLPA 

HOJA: 

19 de 20 

 

TITULO: 

ESPECIFICACIÓN TÉCNICA DE PINTADO DE CAÑERÍAS,   
ESTRUCTURAS Y ACCESORIOS 

 

 

 

 

 



 

TIPO DE DOCUMENTO: 

ESPECIFICACIÓN TÉCNICA 

CÓDIGO DE DOCUMENTO: 

SC-E30-ME-01-ET-002 

PROYECTO: 

TRASLADO DE UNA UCG DE ESTACIÓN DE 
COMPRESIÓN HUAYÑACOTA A ESTACIÓN DE 

COMPRESIÓN COLPA 

HOJA: 

20 de 20 

 

TITULO: 

ESPECIFICACIÓN TÉCNICA DE PINTADO DE CAÑERÍAS,   
ESTRUCTURAS Y ACCESORIOS 

 

 

 

 

 


