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01 Voces de IARCOR

Como parte del equipo del Instituto Americano de Recubrimientos y Corrosion, puedo dar fe del impacto que
tiene la formacion continua en nuestras vidas y en el desarrollo de la industria en América. La corrosion es un
problema serio que afecta a infraestructuras criticas, cuyas consecuencias muchas veces son invisibles hasta
que ya es demasiado tarde.

El Instituto Americano de Recubrimientos y Corrosion liderada la formacién de profesionales en proteccién
contra la corrosién desde una perspectiva integral: técnica, ética y accesible. Cuenta con una amplia oferta de
programas de entrenamiento y certificacién, basados en estandares internacionales y adaptados a contextos
reales. Esta formacién no solo eleva la calidad técnica de los proyectos, sino que también promueve la toma de
decisiones responsables, sostenibles y alineadas con principios éticos.

Ademds, IARCOR fomenta una comunidad de expertos comprometidos con el aprendizaje continuo, el
intercambio de conocimientos y la mejora constante de las practicas en campo. Esta red de profesionales,
presente en diversos paises de la region, fortalece el crecimiento colectivo de la industria y eleva los estandares

en cada proyecto donde estamos involucrados.

/’ ..
Capacitarse con IARCOR significa estar preparado para enfrentar los desafios reales del campo, evitar errores
costosos y contribuir activamente al desarrollo seguro y sostenible del pais. La profesionalizacién del sector es Equipo de Entrenamiento y Certificacién IARCOR

clave para proteger vidas, infraestructura y recursos, y América necesita hoy mas que nunca técnicos e ingenieros
preparados, con criterio y conocimiento.

1 \ iTu voz también es parte de IARCOR!

Esta seccién no es solo un espacio para compartir una vision, sino una tribuna abierta para todos los voluntarios, profesionales y apasionados por la
proteccion contra la corrosién. Si formas parte de IARCOR y quieres compartir tu experiencia, motivar a las nuevas generaciones o dejar un mensaje que
inspire a quienes estan construyendo el futuro de nuestra industria, te invitamos a ser parte de "Voces de IARCOR".

5 Envianos tu mensaje a: y sé parte de esta iniciativa que esta uniendo a los profesionales de toda América

02 Tendencias IARCOR

iRompimos Esquemas con ESPRIM 2!

En su continuo compromiso con la excelencia profesional y la proteccién
contra la corrosién, el Instituto Americano de Recubrimientos y Corrosion
(IARCOR) ha culminado exitosamente el programa de entrenamiento
correspondiente al Nivel 2 de su certificacion ESPRIM (Especialista en
Proyectos de Recubrimientos Industriales y Marinos).

Este programa, que reunié a participantes de México, Perd, Ecuador y
Argentina, se consolidé como un hito importante para la region, ofreciendo
una formacioén técnica rigurosa de 35 horas intensivas. Durante el curso, los
asistentes profundizaron en dareas clave como la composicién de los
recubrimientos, los sistemas de protecciéon anticorrosiva, los planes de
mantenimiento, el andlisis de precios y los planes de pruebas de inspeccion,
entre otros temas fundamentales para la industria.

El Nivel 2 del programa ESPRIM estd disefiado para fortalecer las
competencias técnicas y estratégicas de los profesionales, preparandolos
para liderar proyectos en diversos sectores industriales y maritimos. Los
participantes demostraron un alto nivel de compromiso y desempefio,
posicionandose como futuros lideres certificados en la gestion de
recubrimientos.

Con esta iniciativa, IARCOR continta consolidando su presencia
internacional y reafirmando su misién de ofrecer programas de formacion de
alto nivel, accesibles y alineados con estandares globales.
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ISO/IEC 17024

Instituto Americano de Recubrimientos y Corrosion

En IARCOR, hemos implementado un sistema de gestion que cumple con los requerimientos del estandar internacional ISO/IEC 17024, y nos
encontramos en proceso de acreditacion. Este nuevo hito es para garantizar que todos nuestros procesos de certificacién de personas cumplan con
los mds altos estandares internacionales. Esta norma define los requisitos que deben seguir los organismos certificadores para evaluar y validar la
competencia de los profesionales, asegurando procesos justos, imparciales y técnicamente sélidos. Su implementacién permite establecer criterios
objetivos para la evaluacion, reduciendo los riesgos de decisiones arbitrarias y aumentando la confianza de empleadores, industrias y gobiernos en la
validez de las certificaciones emitidas. En un entorno técnico como el de la proteccién contra la corrosién, recubrimientos industriales, inspeccién y
preparacion de superficies, la certificacion bajo ISO/IEC 17024 se convierte en una garantia de calidad y conocimiento especializado.

En IARCOR, este esténdar no solo respaldara nuestros programas de certificacion, sino que reforzara nuestro compromiso con la mejora continua, la
transparencia y el reconocimiento internacional. Gracias a ISO/IEC 17024, los profesionales certificados por IARCOR contaran con una credencial
avalada globalmente, ya no solo por IARCOR, que acredita su competencia técnica y su preparaciéon para desempefiarse en entornos complejos y
exigentes. Ademas, nos permite desarrollar un sistema sélido de gestion, donde cada procedimiento, evaluacion y decision se basa en principios éticos
y técnicos, fortaleciendo asi nuestra misién de elevar los estandares de la industria en América y proyectarnos como un organismo de certificacién
referente a nivel mundial.

03 Testimonios IARCOR

Cada certificacién es una muestra del compromiso que tenemos con la calidad y la formacién especializada. Si deseas conocer mas
sobre el impacto de nuestros programas, te invitamos a explorar las resefias y testimonios disponibles en nuestro sitio web, asociados
a cada una de nuestras certificaciones.

( )

Encontré un anuncio de IARCOR en Facebook y me llamé la atencidn. Consulté con el CEO de la empresa para la cual
trabajo y me dio el mejor de los criterios con respecto a esta institucion. Es mas, me recomendé acceder al curso y, por
si fuera poco, armé un grupo para participar en ESPRIM 1, lo que nos valié un descuento en el costo de la inscripcion.

Luego de finalizado el nivel, pienso que fue muy acertado haber consultado con mi jefe, y puedo afirmar que es una de
las mejores inversiones que he realizado en el afén de mejorar mis capacidades en este mundo de los recubrimientos.
Ahora el "bichito" se activé y desperté la necesidad de actualizar mis conocimientos para un mejor desempefno
profesional, asi que de inmediato tomamos el Nivel 2. Pero todo eso fue posible gracias a que los docentes que
imparten la capacitacion lo hacen de una manera muy didactica, clara y, sobre todo, transmitiendo la experiencia en el
campo que dominan.

Héctor Rolando Hidalgo Vaca

La formacion brindada conté con un nivel de ensefianza maravilloso, de la mano de un gran
profesional en el rubro, quien con la idea de compartir conocimiento siempre busca que colegas se
perfeccionen en el mundo de los recubrimientos. Se agradece también a todo el equipo IARCOR y
quedo ansioso por mas formaciones.

Luis Dorcemascolo

El curso fue de muchisima importancia para el campo que me desarrollo, indicando los aspectos mas
relevantes y de la vida real en cuanto al recubrimiento se refiere. claro es un campo muy grande esto
de los recubrimientos. contento y satisfecho con el curso tomado, cumpliendo con mis expectativas.

Henry Patil Silva Fuentes

Te presentamos a nuestra mascota oficial:
“CORI, Especialista en Recubrimientos”
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SELECCION INCORRECTA DEL SISTEMA DE RECUBRIMIENTOS PARA
UNA TORRE EOLICA EN SERVICIO DE INMERSION.

FOTO: CORTESIA DE KTA-TATOR, INC. [ FIG. 1:
Se retiraron las lonas del borde de las
secciones de la torre para exponer el

recubrimiento.

Los sistemas de recubrimientos suelen
seleccionarse para proporcionar proteccion a
un sustrato en funcion del entorno de servicio
predominante. Irénicamente, en algunos casos
el entorno mdas severo que el sistema de
recubrimiento puede encontrar es durante el
almacenamiento o el transporte de la estructura
recubierta, y estas condiciones rara vez se
tienen en cuenta durante el proceso de
seleccidn del sistema de recubrimiento. En este
caso, el disefiador del proyecto no seleccioné
un sistema de recubrimiento para una torre
edlica que resistiera el servicio de inmersion.

:Torres edlicas submarinas? Definitivamente,
esto requiere una investigacién mas profunda.
Pero antes, detallemos un poco los
antecedentes del proyecto.

Una empresa estadounidense fabricaba en sus
instalaciones componentes de torres edlicas
utilizando chapas de acero al carbono
laminadas en caliente de diversos grosores,
siendo las mas gruesas las situadas en la base
de las torres. Una vez que las secciones de la
torre estaban completamente fabricadas, se
transportaban a una zona y se limpiaban con
chorro abrasivo. Las secciones cilindricas se
colocaron en un dispositivo que hace girar las
piezas mientras una unidad de granallado
centrifugo limpia la superficie con una mezcla

de granalla de acero. A continuacion, las
secciones de la torre se limpiaron manualmente
con granalla abrasiva en ambos extremos.
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FOTO: CORTESIA DE KTA-TATOR, INC. / FIG. 2: Ampollas claramente visibles
en el recubrimiento cerca del borde del recubrimiento retirado.

Las torres edlicas se fabricaron para varios
clientes diferentes, y los sistemas de
recubrimientos utilizados en las torres variaron
segun el fabricante. El sistema de recubrimiento
utilizado en las superficies exteriores de las
torres fabricadas para un cliente consistia en
una capa de imprimacion epoxi rico en zinc, una
capa intermedia de epoxi a base de solvente y
una capa final de poliuretano.

Las bridas del extremo de las secciones de la
torre y las superficies de acero al carbono de 12
pulgadas inmediatamente adyacentes a las
bridas fueron metalizadas en lugar de
imprimadas con zinc. Las zonas que se
recubrieron con imprimacion rica en zinc debian
limpiarse mediante chorro abrasivo de acuerdo
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con la norma SSPC-SP 10/NACE n° 2, Near White Metal, “metal
casi blanco” con una profundidad de perfil superficial de 2 a 3,5
mils. En las zonas donde se habia aplicado el metalizado, la
superficie debia limpiarse mediante granallado de acuerdo con la
norma SSPC-SP 5/NACE n.° 1, Metal blanco, con la misma
profundidad de perfil de superficie.

FOTO: CORTESIA DE KTA-TATOR, INC. / FIG. 3: Un patrén de pequefias ampollas estaba presente bajo

las correas que aseguraban la cubierta.
La ficha técnica del recubrimiento intermedio de epoxi indicaba
que el recubrimiento se recomendaba como imprimacién en
ambientes atmosféricos de suaves a medios y como
recubrimiento intermedio o de acabado en ambientes
atmosféricos de corrosion media a severa. En la ficha técnica del
producto también se afirmaba que podia utilizarse directamente
sobre superficies metalizadas. La capa de acabado se describia
en la ficha técnica del producto como una capa de acabado de
poliuretano acrilico semibrillante de dos componentes, curada
con isocianato alifatico.

Una vez aplicados los recubrimientos, las piezas se trasladaron a
un lugar exterior. Después de dejar secar y curar los
recubrimientos, los extremos de las secciones de la torre se
cubrieron con lonas especialmente fabricadas para ajustarse a
los extremos. Las lonas se fijaron firmemente con correas
integrales de nailon tensadas con cabrestantes(winches). Las
lonas se dejaron en su sitio mientras las secciones estuvieron
almacenadas, lo que oscil6 entre unas pocas semanas y mas de
un afno.

Se observaron ampollas en el recubrimiento antes de que los
componentes abandonaran el patio de almacenamiento. El
fabricante de torres edlicas contraté a un consultor independiente
de recubrimientos para determinar la causa de las ampollas.

Investigacion en campo

Se realiz6 un examen de las secciones de torre recubiertas en un
depdsito situado a unos kilémetros de la planta de fabricacion.
Antes del examinacién, se retiraron las lonas que estaban sujetas
a los extremos, dejando al descubierto los extremos exteriores
de las secciones de la torre.

El exterior de las secciones de la torre estaba pintado con un
recubrimiento  blanco. Salvo algunas excepciones, el
recubrimiento estaba intacto y no presentaba defectos visibles.

El recubrimiento parecia haberse ampollado en algunas zonas
cerca de los extremos de las secciones de la torre. La formacién
de ampollas se producia normalmente en wun patrén
circunferencial en la seccién principal de la torre a pocos
centimetros de la soldadura que conecta las secciones
principales de la torre con las bridas. En la mayoria de los casos,
habia un patrén de suciedad en la superficie que indicaba que las
ampollas se habian producido directamente debajo de donde la
lona estaba sujeta a las secciones de la torre con las correas de
nailon. Con una excepcion, las ampollas estaban totalmente
intactas y no habia grietas asociadas en el recubrimiento del
borde de las ampollas. Se encontré una ampolla que tenia una
grieta en el recubrimiento en un borde.

Y

FOTO: CORTESIA DE KTA-TATOR, INC. / FIG. 4: Cuando se retiré el revestimiento a la fuerza y se
chorreé con abrasivo, ain quedaban restos de metalizado al descubierto.

Se retiraron las ampollas en varias zonas, lo que revel6 que el
plano de delaminacion en la zona ampollada se encontraba entre
el metalizado y la superficie de acero al carbono. En el momento
del examen, no habia liquido visible en la ampolla.

En todos los casos, al retirar los recubrimientos en una zona
ampollada, la superficie de acero quedaba expuesta y habia un
perfil angular profundo visible en la superficie. También habia
manchas negras visibles, en diversos grados, en las superficies
de acero expuestas. Las manchas eran de color negro oscuro,
mas oscuras de lo que normalmente se encuentra en la cascarilla
de delaminacion, y generalmente de 1 milimetro o menos de
didmetro. La superficie bajo una de las ampollas retiradas tenia
numerosos puntos negros pequefios, pero no suficientes para
cubrir mas del 10% de la superficie del acero. Bajo otra de las
ampollas muestreadas, la superficie presentaba 4 6 5 pequefios
puntos negros. Bajo una de las ampollas, la superficie del acero
estaba libre de puntos negros.

Se retiré la ampolla que se habia agrietado en el borde de la tapa.
Al igual que en las demas ampollas, el plano de delaminacion se
encontraba entre el metalizado y la superficie del acero. El centro
de la ampolla presentaba un depdsito de 6xido negro y rojo.

El sistema de recubrimiento se eliminé a la fuerza de las zonas en
las que no habia ampollas cortando el recubrimiento con una
navaja multiusos, realizando cortes paralelos muy préximos
entre si. Las tiras de recubrimiento se eliminaron en su mayor
parte hasta dejar el acero desnudo, pero en general quedaban
restos del metalizado en la superficie que eran claramente
visibles al observar la superficie con magnificacién.
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Investigacion de laboratorio

La investigacion de laboratorio consistié en un examen visual y
microscopico y un andlisis espectroscépico por infrarrojos. El
examen microscopico revel6 que las zonas de fallo contenian
normalmente cinco capas, y no las tres especificadas. La ultima
capa era el metalizado. Las dos capas adicionales parecian ser
una superposicion de la imprimacién rica en zinc y epoxi que se
aplicé inmediatamente adyacente a la zona donde se aplicé el
metalizado. En todos los casos, las cinco capas parecian estar
intactas y bien adheridas entre si'y no se consideraron un factor
en el fallo del recubrimiento. El examen microscépico también
reveld que habia un producto de corrosién blanco en la superficie
posterior del metalizado retirado. EI material tenia el mismo
aspecto que los productos de corrosiéon del zinc y era claramente
el resultado de la corrosion del metalizado. En algunos casos, el
producto de corrosion blanco era relativamente grueso y habia
algo de 6xido de hierro rojo visible.

El andlisis espectroscopico por infrarrojos reveld que tanto la
capa intermedia como la de acabado tenian una composicién
coherente con los recubrimientos especificados. Los bordes de
las muestras que se retiraron para el analisis de laboratorio se
curvaron una vez secas.

FOTO: CORTESIA DE KTA-TATOR, INC. / FIG. 5: En algunas zonas, debajo de las ampollas se apreciaba
oxido rojo y corrosion blanca del zinc.

Conclusiones

Las investigaciones de campo y de laboratorio llevaron al
investigador a la conclusién de que la causa de los pequefos
puntos de delaminacion del sistema de recubrimiento de las
secciones de la torre edlica era la excesiva transferencia y
absorcién de agua en y a través del sistema de recubrimiento en
zonas donde el agua de lluvia quedaba atrapada en la superficie
del recubrimiento por las lonas. Era evidente que el agua habia
penetrado bajo la lona impermeable y que ésta impedia que el
agua se evaporara, creando una zona en la que el agua estaba
continuamente en contacto con el sistema de recubrimiento.

La delaminacién del sistema de recubrimiento aparecié en forma
de ampollas que se desarrollaron en el sistema de recubrimiento
en las zonas de los extremos de las secciones de la torre que
estaban cubiertas por lonas. Durante la visita a la obra, se
observé que las ampollas se producian predominantemente
donde las correas de nailon sujetaban las lonas.

La delaminacién se produjo en forma de ampollas en el
recubrimiento, pero las ampollas no eran las tipicas que se
suelen encontrar en inmersion. Las ampollas que se forman en el
servicio de inmersion suelen estar causadas por sales solubles
en la superficie o disolventes solubles atrapados en el
recubrimiento. El agua atraviesa el recubrimiento mediante un
proceso denominado ésmosis para diluir las sales solubles o los
disolventes hasta alcanzar el equilibrio. El liquido de la ampolla
se acumula en la superficie y crea una contrapresion que provoca
la ampolla en el recubrimiento. Esta claro que en este caso no se
produjo ampolla osmética, ya que no habia una cantidad
significativa de agua en las ampollas.

Habia numerosos indicios de que una cantidad significativa de
humedad fue absorbida y transferida a través del sistema de
recubrimiento. El examen microscopico de laboratorio indico que
habia una importante corrosién visible en la parte posterior del
metalizado que se retird con las muestras. La corrosion era
visible en forma de manchas blancas algo translicidas en la
parte posterior del metalizado y podia encontrarse incluso en
muestras en las que no se habia producido delaminacién.
Generalmente, cuando se aplica un sistema epoxi de buen
rendimiento sobre el metalizado, la absorcién y transferencia de
humedad a través del epoxi es bastante lenta.

Las secciones que se examinaron durante la visita a las obras
llevaban recubiertas aproximadamente un afio. Después de un
afio, cabria esperar una corrosion minima del metalizado.
Recordemos que las muestras retiradas para el andlisis de
laboratorio se curvaron en los bordes cuando se secaron. Esto es
una clara indicacion de que las muestras habian absorbido una
cantidad significativa de humedad y se habian hinchado como
resultado. Una vez evaporada la humedad de las piezas, la
tensién de contraccion hizo que los bordes se curvaran. Este
fendmeno es extremadamente inusual y, por lo general, sélo se
produce cuando se toman muestras de una pintura a base de
solvente poco después de haberla aplicado y dejado secar. Una
vez que el recubrimiento se retira por la fuerza, el solvente que
quedd atrapado en el recubrimiento se evapora por la parte
posterior expuesta y la muestra se encoge, creando tensiones
que provocan el rizado de los bordes. La curvatura de los bordes
en un revestimiento que se ha dejado curar durante un afio indica
una absorcién significativa de humedad.

La delaminacién del recubrimiento sélo se produjo en las zonas
donde se aplicé el metalizado. El fabricante de torres edlicas
aplicé el metalizado alrededor de las zonas de las bridas para
dos clientes; el fallo del revestimiento s6lo se produjo en las
torres edlicas suministradas a uno de esos clientes. La
preparacion de la superficie y la aplicacién del metalizado fueron
idénticas en ambos casos. La Unica diferencia significativa fue el
sistema de pintura. El recubrimiento aplicado a las secciones de
torre que fallaron era un epoxi curado con aducto de poliamida. El
recubrimiento aplicado a las otras secciones de la torre era un
epoxi curado con aminas. Se sabe que los epoxis curados con
aminas tienen mejor resistencia al agua y a los productos
quimicos que los epoxis curados con aductos de poliamida. El
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uso del epoxi curado con aminas sobre el metalizado de las
secciones de la torre que no fallaban impidié sin duda que se
absorbiera suficiente humedad en el sistema de recubrimiento y
que ésta se transfiriera a través del mismo como para provocar la
delaminacién del recubrimiento.

La transferencia de humedad hacia y a través del sistema de
recubrimiento en los extremos de la seccion de la torre provoco
la delaminacién del recubrimiento por absorcién en la capa de
epoxi, haciendo que se hinchara. El hinchamiento creé una
presion ascendente sobre el sistema de revestimiento y provoco
el desprendimiento del metalizado. Ademas, la transferencia de
humedad a través del metalizado algo poroso hizo que el
metalizado se corroyera hasta cierto punto en la interfaz entre el
metalizado y la superficie de acero al carbono, lo que afectd
negativamente a la adhesién. Estos dos fendmenos se
combinaron para crear pequefias zonas de fallo de adhesién. Se
cree que este fallo s6lo pudo producirse cuando el recubrimiento
estuvo en contacto casi constante con el agua. El agua atrapada
bajo las lonas (donde éstas estaban sujetas) creaba un entorno

06 Informacion del Mes

de inmersién constante.
Acerca del autor

Rick Huntley es el Director técnico de servicios de consultoria y
consultor senior de recubrimientos de KTA-Tator, Inc. Tiene mas
de 30 afios de experiencia en prevencién de la corrosion,
recomendaciones de  sistemas de  recubrimientos,
investigaciones de fallos de recubrimientos y apoyo en litigios.
Huntley es inspector de recubrimientos certificado por la NACE
de nivel 3 (revision por pares) y especialista en recubrimientos
protectores certificado por la SSPC. También es instructor
principal de varios cursos de formacion de la KTA, instructor
aprobado por la SSPC NBP1 y licenciado en Ingenieria Quimica
por la Universidad Estatal de Washington.

Fuente: JPCL
Traduccion al idioma espariol: IARCOR INTERNACIONAL
Actualizacion del articulo: IARCOR INTERNACIONAL

Certificaciones IARCOR
Una puerta abierta al crecimiento profesional

S 1arcor

S 1arcor

CERTIFICADO

Recuerda que puedes consultar en todo momento el
estado de tu certificacion ingresando a:

www.iarcor.com/valida-tu-certificado/

En el dinamico mundo de los recubrimientos y la
proteccion contra la corrosién, la actualizacién
constante no es una opcioén, sino una necesidad.
Mantener una certificacién IARCOR vigente no solo
avala tu competencia técnica, sino que te posiciona
como un profesional comprometido con los mas altos
estandares de calidad en la industria.

Renovar tu certificacion significa seguir siendo parte

de una comunidad técnica reconocida
internacionalmente, con acceso a material
actualizado, eventos especializados, descuentos

exclusivos y la posibilidad de demostrar a empresas y
reclutadores que estds al dia con normativas,
procesos y mejores practicas.

En un mercado competitivo, donde la excelencia
técnica es cada vez mas valorada, mantener tu
certificacion IARCOR activa es una inversién
estratégica para tu futuro. No dejes que tu credencial
expire: renueva, crece y destaca.
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07 Eventos IARCOR

i Evento Confirmado ! o
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COA‘@GS INSPECTION 100%ORATIS |
WERIKSHCER iINSCRIBETEAHORA!,

Maneja mds de 20 equipos de inspeccion en

nuestras sesiones prdcticas. 26 — 27 2@
Pon a prueba tus conocimientos con casos reales.
Recibe tutoria de expertos internacionales. AB RI L 2 @
Accede a grandes descuentos y promociones.

Un evento oficial de IARCOR, con el auspicio y respaldo de:

%‘AmazoniaEc comoméfgg}a} Klinternational iECUANOBEI: Jet.

L cAPITULO WPl
EXPERIENCIA e INNOVACION EN PINTURA

ECUADOR

(O +593 961811505 & info@iarcor.com @ www.iarcor.com

El Coatings Inspection Workshop es un evento técnico especializado, disefiado para fortalecer el conocimiento y las habilidades
practicas de los profesionales involucrados en proyectos de preparacion superficial y aplicacion de recubrimientos. A lo largo de esta
jornada, los participantes exploraran en profundidad el uso adecuado de equipos de inspeccion, la aplicacion de normativas
internacionales, y los criterios técnicos necesarios para tomar decisiones acertadas en situaciones reales de campo.

El enfoque del workshop combina sesiones tedricas con demostraciones practicas, permitiendo revisar no solo el funcionamiento de los
equipos, sino también las normativas que respaldan su aplicacion. Se abordaran casos reales y ejemplos concretos donde los asistentes
podran analizar el “cuando” y “cdmo” utilizar los instrumentos, reforzando asi su criterio técnico y capacidad de evaluacién.

Este espacio esta dirigido a profesionales que buscan actualizarse, reforzar conocimientos previos o adquirir nuevas herramientas en el

ambito de la inspeccién de recubrimientos, contribuyendo al desarrollo de proyectos mds seguros, eficientes y alineados con los mas
altos estandares de calidad industrial.

Patrocinadores Oficiales del Evento
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Planificacion

(Dl’a 1: Capacitacion Técnica y Practica en Equipos de Inspeccion

08:00 - 08:30 AM: Presentacion del instructor y de los patrocinadores del evento.

08:30 AM - 12:00 PM: Charla técnica sobre control y aseguramiento de calidad en un proyecto de preparacion superficial y aplicacion
de recubrimientos protectores. Se revisaran las etapas de un proyecto y los equipos utilizados en el control de calidad.

12:00 - 01:00 PM: Almuerzo.

01:00 - 05:00 PM: Introduccion y practica en el manejo de equipos de inspeccidn utilizados en proyectos de pintura industrial. Se
dard una breve introduccién sobre su uso y se creardn estaciones de trabajo para la fase practica. Se emplearan alrededor de 20
equipos de inspeccidn, cubriendo etapas antes, durante y después de la preparacion superficial, asi como durante y después de la
aplicacion de recubrimientos.

Dia 2: Aplicacion Practica de Conocimientos en un Caso Real

09:00 AM - 01:00 PM: Taller practico de aplicaciéon de conocimientos en la vida real. Se elaborara un ejercicio donde los participantes
aplicaran todo lo aprendido, tanto teérico como préctico, en un taller grupal enfocado en un caso real de la industria. Aqui tendran la
oportunidad de realizar analisis, entablar dialogos y utilizar los equipos de manera practica, como si estuvieran en un proyecto real.
01:00 - 02:00 PM: Almuerzo.

02:00 - 04:00 PM: Conversatorio del evento, intercambio de experiencias y cierre de la jornada.

¢ Fechas importantes ¢ Lugar del evento

Inscripciones se receptardn hasta: Lunes 21 de Abril Guayaquil - Via a la Costa KM 19.5 - Entrando por Ecuamarmol,
Fecha del evento: Sdbado 26 y Domingo 27 de Abril en el centro de operaciones PROPIPE S.A.S

< Inscripcion
Para asegurar tu participacion en nuestro evento y formar parte de esta valiosa experiencia, te invitamos a realizar tu
inscripcién a través del siguiente enlace: https://iarcor.com/inscripciones-eventos-iarcor/

Importante: Con el objetivo de garantizar la correcta organizacion, logistica y calidad en la experiencia de cada asistente,
IARCOR solicita un abono REEMBOLSABLE de 30 USD al momento de la inscripcion. Este valor seré devuelto integramente al
finalizar el evento, siempre que se haya cumplido con la participacion correspondiente.
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Conoce un poco mas sobre los Patrocinadores Oficiales del evento
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t,o;b-;(‘ Somos una empresa ecuatoriana con 9 afios de trayectoria que aporta al desarrollo de la industria a través
>\ . . . rae . . ..
Q del suministro de productos enfocados en la eficiencia energética, continuidad del servicio y el ahorro
COMONTEKSA ¢ b g Y

econémico en mantenimiento y produccion.
Tenemos presencia nacional, stock, precios competitivos, garantias y un portafolio de marcas exclusivas y
reconocidas a nivel mundial.
@CHESTER TON. Nuestro portafolio es:
clonaloluions tocleric - Sellos mecanicos para equipos estacionarios y rotatorios, CHESTERTON, Origen USA
+ Empaquetaduras para bombas y sellado de bridas CHESTERTON, Origen USA
+ Recubrimientos cerdmicos de tanques contenedores de hidrocarburos y acidos.

ﬁi - = CHESTERTON, Origen USA
EB ? ‘/ + Contencion mecanica de fugas en tuberias. HERMETICA, Origen Espana
Zi= @ 0s. v
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S04 * MicroFiltrado de aceites.G2F, Origen Canada
+ Aislamiento térmico Hidrofébico ASPEN, Origen USA

+ Sistemas de sellado de base de tanques industriales. iCOAT, Origen USA
N J

AkzoNobel es una compafiia global con mas de 230 afios de trayectoria, reconocida por su liderazgo en la
industria de pinturas y recubrimientos. Con sede en los Paises Bajos y presencia en mas de 150 paises, %International
AkzoNobel combina experiencia, innovacion y sostenibilidad para ofrecer soluciones de alto rendimiento en v AI(loNobeI®
una amplia gama de sectores industriales. Su compromiso con la calidad, la investigacion y el desarrollo ha
posicionado a la empresa como un referente mundial en tecnologia de recubrimientos, contribuyendo a la
proteccion y embellecimiento de superficies en diversos entornos industriales y arquitecténicos.

En el ambito de la proteccion industrial y marina, AkzoNobel opera a través de su reconocida marca
International, la cual brinda recubrimientos avanzados disefiados para proteger infraestructuras criticas
frente a condiciones ambientales extremas. Estas soluciones estan formuladas bajo estrictos estandares
internacionales, garantizando durabilidad, resistencia y cumplimiento normativo. Gracias a su enfoque en la
sostenibilidad, AkzoNobel también lidera iniciativas que reducen el impacto ambiental de sus productos,
apoyando a sus clientes en la transicién hacia operaciones mas responsables y eficientes.
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Ecuanobel S.A. es una empresa ecuatoriana fundada el 1 de marzo del afio 2000, establecida por un equipo

-
c BE ® de profesionales con amplia experiencia en el sector industrial. Su principal actividad se enfoca en la

E UANO L distribucion y comercializacién de pinturas de alta especificacion y productos complementarios de calidad
EXPERIENCIA € INNOVACION EN PINTURA superior, destinados a cubrir las exigencias del mercado industrial nacional. A lo largo de mas de dos
décadas, Ecuanobel se ha consolidado como un referente en soluciones de recubrimiento, ofreciendo

atencién técnica especializada, respaldo profesional y un firme compromiso con la excelencia en cada
E . proyecto.

?;? : Desde el afio 2002, Ecuanobel es distribuidor oficial en Ecuador de PPG Industries, lider global en la
wbod] be = —=—=| fabricacién y comercializacién de recubrimientos de alto desempefio. PPG cuenta con certificaciones
g—m’ ! -. ‘= “!l internacionales como ISO 9001, ISO 14001 y OHSAS 18001, lo que garantiza la calidad, el compromiso
= gv ambiental y la seguridad en sus procesos. A través de la marca Sigma Coatings, parte del portafolio de PPG,
Ecuanobel ofrece productos disefiados para aplicaciones en ambientes exigentes, cumpliendo con
normativas técnicas internacionales y estandares industriales de proteccién, durabilidad y rendimiento.
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Qroma es una empresa peruana con mas de 80 afios de experiencia en pinturas, recubrimientos
y soluciones quimicas. Forma parte de Grupo Breca, uno de los conglomerados mas grandes y
destacados del Perd, con mas de 50 empresas en sectores clave. °

JET es la marca de recubrimientos industriales de Qroma, con mas de 60 afios de trayectoria en
el mercado peruano e internacional. Altamente reconocida por su alta calidad y desempefio, es
un referente en sectores industriales como marino, minero, energia, entre otros.

En JET destacamos por ofrecer soluciones técnicas de alta resistencia, con productos que
cumplen con los mas altos estandares internacionales gracias a sus multiples certificaciones.
Protegemos tus activos mds valiosos, extendiendo su vida util y alargando el periodo
de mantenimiento.

e )
PRO PIPE SAS es una empresa dedicada a la limpieza abrasiva y aplicacion de recubrimientos
epoxicos industriales, control de calidad, tecnologia e infraestructura a su disposicion, Pro Pipe
nace de la escasez de empresas en el area industrial que pueden hacer este tipo de servicios con
equipos modernos y certificados cuidando el medio ambiente sin generar polvos nocivos y
usando una minima cantidad de agua. Nuestro compromiso con el medio ambiente es que por
cada galon de pintura que usemos sembramos un arbol asi contribuimos a una ciudad mas
limpia y con aire limpio.

INDUSTRIAL COATING

(EI capitulo Ecuador de IARCOR se enorgullece de ser parte de la red lider en formacioén y certificaciéon en
proteccion contra la corrosién en América. Nuestra labor se centra en promover la excelencia técnica, el
cumplimiento de estdndares internacionales y la profesionalizacién del sector, aportando al crecimiento ~ IARCOR
sostenible de la industria en el pais. A través de capacitaciones especializadas, certificaciones y espacios de (5 D
actualizacion continua, buscamos fortalecer las competencias de los profesionales y contribuir activamente

en la prevencion y control de la corrosion en diversas areas industriales. Como capitulo, mantenemos un CAPITULO ™
firme compromiso con la calidad, la innovacién y la mejora continua, alineados con los objetivos globales de ECUADOR ' -/
IARCOR. Agradecemos a los patrocinadores oficiales por su respaldo, el cual nos permite seguir avanzando
y consolidando nuestra labor en Ecuador.

- J

AmazoniakEC, una empresa especializada en la venta técnica de equipos industriales, entrenamiento y )
certificacion de personal, asi como en el alquiler y ejecucion de servicios en los procesos de preparacién
de superficies, aplicacion de recubrimientos y control de calidad, ofreciendo soluciones integrales
alineadas con los mas altos estdndares internacionales. Representamos de manera oficial a marcas
lideres a nivel mundial, tales como Clemco (tolvas de granallado seco y himedo), Monti (tecnologia Bristle
Blaster), Titan y Graco (aplicacién de recubrimientos), Defelsko (medicion y control de calidad), asi como
BlastPro (kits para deteccion de sales en superficies y abrasivos, inhibidores de corrosion, removedores de
sales y adhesivos especiales para pruebas de pull off.)

Nuestra oferta se complementa con servicios de inspeccién conforme a estandares IARCOR, I1SO, NACE,
ASTM y SSPC.
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APLICACION DE RECUBRIMIENTOS;
LO QUE LOS CONTRATISTAS DEBEN SABER.

FOTO: DENIS TORKHOV / GETTY IMAGES

El proceso de aplicacion de recubrimientos desempefia un papel
vital en el éxito de cualquier sistema de recubrimiento protector,
ya que es el paso en el cual se aplica el recubrimiento.

Los métodos mas comunes de aplicacion de recubrimientos
utilizados en la industria son los siguientes:

* Brocha y/o rodillo;
* Pulverizacion convencional; y
* Pulverizacién sin aire.

De los métodos anteriores de aplicacion por pulverizacion, el
método sin aire es el mas comun de aplicacién de recubrimientos
protectores en la actualidad y, segun la experiencia de este autor,
el que seguramente emplearas en los proyectos de pintura.

Esto se debe principalmente a los mayores niveles de produccion
que pueden conseguirse con este método de aplicacion.

Sin embargo, los muchos factores que pueden influir o regir la
eleccion de método de aplicacién de un sistema de
recubrimiento protector incluyen, entre otros, pero no limitados,
factores como:

+ La envergadura del proyecto y las superficies que se van a recubrir
+ Las limitaciones financieras;

« El tipo de material a aplicar;

+ La disponibilidad de aplicadores cualificados;

« Configuracion y disefio de la estructura que se va a revestir; y
+ La accesibilidad de las zonas a proteger.

Echemos un vistazo mas de cerca a cada método para discutir
los pros y los contras de cada uno, asi como la técnica adecuada
y las mejores practicas.

APLICACION CON BROCHA

La aplicacién con brocha se utiliza normalmente en la industria
para pequefias areas o retoques donde la aplicacién con pistola
puede no ser posible o econémica. Es un método ideal para
aplicacion de una capa de recorte o capa franja en esquinas, filos,
areas de soldadura, bordes, pernos y remaches. La aplicacion
con brocha proporciona una humectacién superior del sustrato
debido a la accion de trabajo de la brocha, lo que ayudara a la
adhesion del sistema y suele ser el método preferido para la
aplicacion de capas de imprimacién. Sin embargo, el proceso a
menudo da lugar a marcas de brocha (que son picos y
depresiones en la pelicula de pintura) y potencialmente conduce
a areas de baja acumulacién de pelicula. También es dificil
controlar la uniformidad del espesor de la pelicula. Deben
realizarse inspecciones rutinarias del estado real de las brochas,
ya que el uso excesivo o los disolventes fuertes tienden a destruir
las cerdas, lo que hace que se suelten, penetren y contaminen la
pelicula de recubrimiento.
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pulverizador sin aire, la aplicacién con rodillo se considera
un proceso mucho madas rdpido que la aplicaciéon con
brocha. Sin embargo, los espesores de pelicula seca (EPS)
conseguidos con rodillo suelen ser bastante bajos.
Normalmente, la aplicacion con rodillo s6lo se especifica
para aplicaciones de acabado. Una ventaja adicional de
utilizar un rodillo para la aplicacién de pintura es la facilidad
con la que se aplica el material de pintura, lo que permite a los
pintores semicualificados obtener un acabado razonable.

PULVERIZACION CONVENCIONAL

En la pulverizacién convencional, el recubrimiento se atomiza
mediante una corriente de aire comprimido y se impulsa sobre la
superficie con la corriente de aire. El aire y el recubrimiento que
se va a aplicar se mezclan en la pistola y luego salen a través de
la tapa de pulverizacién, que controla el patrén de pulverizacién.
Existen dos tipos de pistolas pulverizadoras convencionales: una
con el depdsito de suministro de pintura montado directamente
en la parte superior de la pistola (conocida como pistola de
gravedad o de succioén), y otra con un depdsito de suministro
presurizado independiente (conocida como pistola de
alimentacion a presion).

La pulverizacién convencional puede lograr un acabado de alta
calidad, especialmente cuando se aplica en una cabina de
pulverizacion, y se suele utilizar para acabados de madera,
equipos y automoviles. Su principal desventaja, sin embargo, es

una elevada pérdida de recubrimiento por exceso de pulverizacion.

APLICACION CON EQUIPO AIRLESS

El método mas comin de aplicacion de recubrimientos
industriales en el campo del control de la corrosién del acero es
la pulverizacién sin aire, sobre todo por su capacidad para
recubrir rapidamente grandes superficies. Ademds de las obvias
ventajas econdmicas, la pulverizacion sin aire también tiene
otros beneficios adicionales sobre la pulverizacién convencional
o la aplicacién con brocha y rodillo. Por ejemplo, Se pueden
conseguir espesores de pelicula mucho mayores, lo que permite
aplicar menos capas. El rebote y el exceso de pulverizacién se
reducen considerablemente en comparacién con la pulverizacion
convencional, lo que se traduce en una pérdida de material
mucho menor, debido a que el equipo airless no utiliza aire
comprimido para atomizar el material de pintura. Las ventajas de
la aplicacion de pintura mediante pulverizacién sin aire son, por

tanto, muy superiores a las de cualquier otro método de aplicacion,
de ahi que sea el método de aplicacion mas utilizado para
recubrimientos protectores. Los inspectores deben familiarizarse
con el equipo que se utilizard para la pulverizacion sin aire.

Una configuracion tipica de pintura para la aplicaciéon de
pulverizacion sin aire constara de:

«  Suministro de aire normalmente desde un compresor (diésel);

*  Suministro de pintura para sistemas de suministro directo;

«  Bomba de pulverizacién sin aire (normalmente alimentada por
aire), aunque en el mercado y a menudo se utilizan bombas diésel y
eléctricas en el mercado y se utilizan a menudo;

+  Los filtros suelen encontrarse en la pistola de aplicacion y antes
que la pintura ingrese a succion y dentro de la bomba. El extremo de la
manguera es un término para una manguera de succion flexible unida
a la entrada de la bomba de pulverizacion;

«  Mangueras de pulverizacion;

*  Pistola pulverizadora; y

*  Boquilla de pulverizacion.

La seleccion de la boquilla de pulverizaciéon siempre es
importante y es algo que comprobard un buen inspector de
pintura. Recuerde que el tamafio de la boquilla de pulverizacién
rige en Ultima instancia el tamafo de la anchura del abanico de
pulverizaciony el patrén de pulverizacion. El inspector encontrara
el tamano recomendado de la boquilla de pulverizacién en la
ficha técnica del fabricante.

La atomizacién mediante pulverizacién sin aire se consigue
forzando el chorro de pintura a presion a través de un pequefio
orificio. Se trata de unidades de relacion fija que multiplican la
presion de aire entrante por la relacion de la bomba para obtener
la presion de pulverizacion saliente. Por ejemplo, una bomba de
relacién 45:1 con una presion de aire entrante de 100 psi dara una
presion de pulverizaciéon de 4500 psi en la pistola. Las bombas
suelen tener una relacién de 20:1 a 65:1.

TECNICAS Y CONSEJOS DE SEGURIDAD

Aunque la aplicacién por pulverizacion ofrece muchas ventajas
potenciales, una técnica de pulverizacion adecuada es esencial
para el éxito de la aplicaciéon del material de recubrimiento.
Deben seguirse los siguientes consejos para una correcta
aplicacién por pulverizacién sin aire:

* La pistola de pulverizacion debe mantenerse normalmente a
una distancia de 350 a 400 mm del sustrato.

* La pistola pulverizadora no debe colocarse en forma de arco,
sino paralela a la superficie a recubrir.

* Mantenga un solapamiento del 50/50 en la pasada de
pulverizacion.

* Mantenga la pistola en movimiento antes de accionar y soltar
el gatillo.

La seguridad es vital en cualquier proyecto relacionado con el
recubrimiento, y hay algunas cuestiones de seguridad
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adicionales y especiales que deben tenerse en cuenta al utilizar
la aplicacion con pulverizador sin aire. El aplicador debe
asegurarse siempre de que se siguen las siguientes directrices
basicas:

* Asegurese de que las mangueras de pulverizacion sin aire
estén en buen estado y tengan la presion nominal requerida.

* Observe de que las mangueras y las unidades de
pulverizacion sin aire estan conectadas a tierra para evitar la
acumulacion y descarga de electricidad estatica.

« Evitar la acumulacion y descarga de electricidad estatica.

« Compruebe que las mangueras estén bien ajustadas y
conectadas.

Debido a las presiones extremadamente altas que se utilizan, el
aplicador debe ser consciente de los riesgos y peligros de la
inyeccion de disolvente. Como se ha indicado anteriormente, las
presiones que se utilizan para la atomizacion del material de
pintura pueden ser extremadamente altas, y debido a estas
presiones, el pulverizador sin aire puede atomizar pinturas y
solventes directamente a través de una membrana (es decir, la
«piel») sin romperla. Esto provoca una grave hinchazén de la
zona infectada, que continda hinchandose hasta que se libera la
presioén. Los efectos de la inyeccion de solvente pueden provocar
la pérdida de miembros y ser fatales.

Debido a este potencial de inyeccién de solvente, todas las
pistolas pulverizadoras deben estar equipadas con un protector
de seguridad (guarda) o espaciador que evite la inyeccién
proporcionando un espacio entre el operario y la punta. El
supervisor debe asegurarse siempre de que la pistola de
pulverizacion esta equipada con un espaciador; esto es ahora un
requisito legal en la mayoria de los paises.

DEFECTOS DEBIDOS A UNA APLICACION DEFICIENTE

Los siguientes defectos suelen ser un buen indicio de una mala
aplicacion o de una técnica de pulverizacion deficiente:

* Holidays;

+ Choreados y colgamientos;

« Espesor incorrecto;

+ Exceso de pulverizacion; (overspray)
* Pinholes; y

+ Oxidacion instantanea.

Ademas de estos defectos, los inspectores de recubrimientos
pueden encontrarse a menudo con separaciones transversales.
Este defecto de aplicacidn puede describirse como un patrén de
pulverizacion roto y puede atribuirse a que el material de pintura
no se atomiza correctamente o a un suministro inadecuado del
material de pintura, es decir, a una presién insuficiente.

El remedio para este problema comun de pulverizacion seria uno
de los siguientes:

+ Aumente la presion del material de recubrimiento.

 Aseglrese de que esta utilizando la bomba de proporcion
correcta.

« Cambie a una boquilla de pulverizacién de mayor tamao.

* Reduzca el numero de pistolas de la unidad de pulverizacion.

* Reduzca la viscosidad de la pintura (si lo permiten la
especificacion y el fabricante).

* Asegurese de que la boquilla y la pistola estén limpias y no
obstruidas.

+ Una aplicacion de recubrimientos sélo esta completa cuando la
verifica un inspector de recubrimientos. Seguir la técnica
adecuada es crucial para cumplir la especificacion.

CONCLUSION

Al igual que la preparacion de la superficie, la aplicacion del
recubrimiento sélo estard completa una vez que un inspector de
recubrimientos profesional haya verificado que la aplicacién
cumple las especificaciones. Por ello, seguir la técnica adecuada
es crucial para cumplir las especificaciones de aplicacion. Aunque
esto no es mas que una revision introductoria de las técnicas
comunes de aplicacion de recubrimientos, el aplicador debe tener
en cuenta los siguientes puntos al llevar a cabo la aplicacion para
garantizar que el trabajo se realiza segun lo especificado.

* Compruebe que el estandar de chorreado/granallado
especificada sigue siendo aplicable en el momento de la
aplicacion.

« Si se aplican capas intermedias o de acabado, compruebe que
no se sobrepasan los intervalos de repinte (es decir, minimo y
maximo).

* Preste especial atencion al proceso de mezcla y siga las
instrucciones de las hojas de datos de producto del fabricante
del recubrimiento.

* Controle la adicion de diluyentes a la pintura, si lo permite el
fabricante de la misma.

+ Asegurese de que las condiciones ambientales son
aceptables para la aplicacion.

« Compruebe que el equipo de pulverizacién funciona
correctamente, esta conectado a tierra y es seguro de usar.

« Compruebe que se respeta el tiempo de induccién (si lo hay).

* Asegurarse de que se aplican las capas y productos
especificados correctos y en secuencia.

« Controlar el EPH (Espesor de pelicula himeda) durante la
aplicacion.

* Practicar el proceso de pulverizacion para obtener una buena
técnica de pulverizacion.

* Observar la pelicula para ver si hay restos, chorreados,
colgamientos y exceso de pulverizacion.

« Compruebe que no se ha alcanzado el tiempo de vida dtil del
material (con recubrimientos de curado quimico).

* Supervise y registre su trabajo durante todo el proceso.

Fuente: JPCL
Traduccién al idioma espafol: IARCOR INTERNACIONAL
Actualizacion del articulo: IARCOR INTERNACIONAL
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09 Préximos Entrenamientos

Obtén una certificacién internacional que cumple con los requisitos del estandar internacional ISO/IEC 17024, que garantiza el cumplimiento de los
requisitos globales para organismos certificadores de profesionales. Desarrolla competencias esenciales en preparacién de superficies, aplicacion de
recubrimientos y gestion de calidad, y sumate a una comunidad de méas de 1,000 profesionales certificados por IARCOR. Expande tus oportunidades

en la industria de recubrimientos y proteccidn contra la corrosion a nivel mundial.

r\
§ 1arcor

SUPERVISOR EN PROCESOS DE

PREPARACION SUPERFICIAL Y\\
Y APLICACION DE
RECUBRIMIENTOS
INDUSTRIALES

,'INSCRIPCIONES ABIERTAS!

Nuestra certificacion “IARCOR SUPRI” te
proporcionard las herramientas y conocimientos
necesarios para liderar con éxito proyectos de
preparacion de superficies y aplicacion de
recubrimientos industriales.

Del 19 al 28 de Mayo

(Horario de Lunes a Jueves / 17:00 - 19:00)

100% Online

Clases en vivo con el instructor certificado

www.iarcor.com info@iarcor.com +593 96 1811505

IARCOR ESPRIM NIVEL 1 es una certificacién internacional
que ofrece formacién especializada en el ambito de los
recubrimientos industriales y marinos. Disefiado a partir de
experiencias reales de campo, estandares y guias
internacionales, este programa esta destinado a proporcionar
todas las herramientas, habilidades y conocimientos
necesarios para que los profesionales puedan destacarse
exitosamente en este tipo de proyectos.

Especialista en Proyectos de
Recubrimientos Industriales y Marinos
“ESPRIM NIVEL1”

Fecha Disponible Modalidad Duracion

35

Horas de formacién

Junio 2025 } 100%

Online




IARCOR INTERNACIONAL

10 Sponsors IARCOR

En IARCOR, fomentamos la conexidn entre empresas del sector, fortaleciendo redes de colaboracién que impulsan la innovacién y el
crecimiento en la industria. A lo largo del tiempo, este vinculo empresarial se ha expandido, permitiendo que mas profesionales
accedan a servicios y soluciones especializadas.

Amazonia EC

Se especializa en ingenieria y desarrollo de proyectos industriales,
ofreciendo servicios de alta calidad respaldados por un equipo técnico
altamente capacitado. Su enfoque en la excelencia y el soporte inmediato
garantiza soluciones eficientes para cada desafio industrial. EEUU / Ecuador
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B¢ servicios@amazoniaec.com %, +59398 4523912 @ www.amazoniaec.com

BlastPro

Es un referente en la venta y alquiler de equipos y productos para
preparacion superficial, aplicacién de recubrimientos e inspeccién. Su
amplio catdlogo de soluciones, junto con una asesoria personalizada,
permite a cada cliente encontrar la mejor opcidn para sus necesidades
operativas. Peru / Ecuador / EEUU

= info@blast-pro.com &, +593 98 8757768 & www.blast-pro.com

BLAST PRO

Venta de equipos y materiales para
tus proyectos de pintura industrial y
preparacion de superficies.
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Defelsko

Con mas de 60 afos de trayectoria, Defelsko es la marca lider en el
mercado de equipos de inspeccion, ofreciendo mas de 70 modelos
disefiados para garantizar precisiéon y confiabilidad. Su constante
innovacion en tecnologia y mantenimiento asegura equipos de alto
desempefio para la industria. EEUU

DeFelsko

Leer mas articulos y blogs

www.iarcor.com/blogs/

Entrenamiento y certificacion

www.iarcor.com/certificaciones/

Proximos eventos

www.iarcor.com/eventos/

S

Kobre nosotros

www.iarcor.com/quienes-somos/

"Forjando el Futuro: Lideres en Proteccion Contra la Corrosion.”

Mas Informacién: info@iarcor.com

www.iarcor.com




Capacitacioén y certificacion
especializada
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. +593 961811505
&> www.iarcor.com
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