0.3. LIMPIEZA Y PREPARACION DEL SOPORTE

0.3.1. INTRODUCCION.

Para los mdltiples ensayos a que se pueden someter un barniz y una pintura, se
pueden emplear soportes de varios tipos de material, utilizando cada uno de ellos, se-
gun las caracteristicas o el tipo del ensayo, influyendo notablemente la clase de bar—
niz o pintura ensayada.

Los materiales més corrientemente empleados como soporte son:

a) Chapas de acero laminado en frio,

b) Hojalata brillante.

c) Chapas de aleacién de aluminio.

d) Vidrio: esmerilado y sin esmerilar.,

e) Madera: tableros macizos y contrachapados.,

El tamafio, espesor y forma de las probetas serd el que se especifique en ¢ada en
sayo.

Las probetas deberdn tener sus bordes y dngulos, lisos y redondeados.

Para los ensayos de barnices de poliester, se debe emplear soporte de madera,que
es donde en la préctica se aplica, pero, como anteriormente se cita, las caracteristicas
del ensayo obligan a utilizar ofro tipo de soporte. Por ejemplo, en la "dureza Persoz", el
aparato estd calibrado con una placa de vidrio, por ello, se utiliza este material como -
soporte del barniz; en el'ensayo de rayado profundo”, es condicién ineludible que el so-
porte sea metdlico, pues el ensayo ha terminado cuando la aguja hace contacto con la =
chapa soporte, después de atravesar la pelicula cerrando un circuito, momento que nos -
indica el movimiento de la aguja del dial del aparafo y asi sucesivamente, en cada ensa
yo se justifica el empleo del soporte de un material deferminado. B

En general, el empleo de la madera, como soporte, no estd justificado, si lo que
se desea estudiar es exclusivamente la pelicula "seca", pues la madera es un material he
terogéneo, anisétropo y muy influenciable por las condiciones ambientales de humedad y
temperatura, condiciones-que influyen también en las propiedades del barniz para su apli
cacién. Por ello, en lo posible, se ha utilizado soporte de vidrio esmerilado, sobre el
cual el barniz se adhiere bien, teniendo la ventaja de su homogeneidad, isotropia y es=

tabilidad.

Cualquiera que sea el material que se emplee como soporte, debe llevar una pre
paracién previa, con objeto de conseguir las condiciones més favorables para el barniz,



Con objeto de dar una visién de conjunto de los distintos procedimientos de lim-
pieza, transcribimos los distintos métodos descritos en la norma INTA 160101,

A. Soporte de chapas de acero laminado en frio.

A.1, Emplear acero laminado en frio.

F-631, INTA 1163 10, con una dureza Rockwell de 55 ... 65 sobre la escala
B, (INTA 11 05 22), o acero laminado en frio F 1 1T 1, INTA 11 11 10.

A.1.1. Indicar en cada caso el tipo de probeta que se ha utilizado.
A.1.2. El material empleado para preparar las probetas de ensayo debe ser protegidode
la corrosién con alguna grasa anticorrosiva, después de la operacién de lamina

do, para su almacenamiento o expedicién,

A.1.3. Cortar la chapa a las formas y medidas indicadas, para las probetas,en las nor—
mas de ensayo que se hayan de realizar,

A.2. Limpieza de probetas de acero laminado en frio.

Frotar las probetas con un pafio humedecido en una mezcla, a parte iguales en -
volumen, de disolvente de limpieza INTA 16 13 06, o de tres partes iguales de disolven
te de limpieza y una parte de eter monoetilico del glicol "cellosolve™, hasta haber eli—
minado la pelicula aceitosa de proteccién,

A.2.1, Eliminar cualquier vestigio de corrosién con papel de lija n@ 240,

A.2,2, Lavor con la misma mezcla de disolvente utilizada en A.2, haciendo uso, para
ello, de una brocha de pelo suave y secar con un pafio limpio.

A.3. Desengrasado de probetas de acero laminado en frio,

A.3.1. Por pulverizacién con disolvente: colocar las probetas, una vez que han sido -
limpiadas, en un soporte de tal manera, que formen un éngulo de 252 con la ~
vertical.

A.3.1.1. Pulverizar la mezcla disolvente, utilizada, en 5 sobre cada probeta, haciendo
uso de una pistola aerogréfica.
La pistola debe colocarse de forma que el chorro de disolvente se dirija en -
vertical y hacia abajo.

A.3.1,2. El soporte de las probetas debe idearse de forma que permita escurrir el disol-
vente por el borde inferior de las mismas.,



A.3.1,3. El chorro de disolvente debe hacerse actuar de forma oscilante, de arriba aba
jo, a manera de lavado, hasta que todas las partes solubles o sustancias adhe-
ridas sean eliminadas,

Realizar por lo menos cinco lavados, tres del lado que ha de pintarse en las =
probetas y dos por el otro lado, alterndndolos y empezando siempre por la par
te que ha de pintarse, B

A.3.1.4. Dejar secar a la temperatura ambiente, hasta que se haya evaperado todo el
disolvente {unos 15 minutos).

A.3.1,5. Frotar energicamente, con un pafio limpio y sin hilachas, hasta eliminar cual
quier suciedad adherida.

A.3,1.6. Sumergir las probetas en alcohol etilico y dejarlas secar a continuacién en -
una estufa a 50 ,,. 1009C, y seguidamente a la temperatura ambiente.

A,3,1.7. Sumergir una probeta de cada 20 en agua destilada; si al sacarla no retiene -
una pelicula continua de agua, repetir todo el proceso de desengrasado de to
do el lote de probetas.

A.3.1,8, Almacenar las probetas desengrasadas en un desecader, hasta el momento en
que hayan de ser utilizadas,

A.3.1.9. Precaucién: No tocar nunca con los dedos la superficie de las probetas duran
te el proceso de desengrasado ni en el manejo posterior de las mismas.

A.3,2, Por disolvente en fase vapor: introducir las probetas limpias en un aparato  de
desengrasar, en fase vapor, que contenga iricloroetilenc estabilizado o perclo
roestileno, de forma que queden-encima del ITquido hirvientet

A.3.2,1. Dejar actuar el vapor de disolvente sobre las probetas hasta que estas alcan-
cen la temperatura de dicho vapor y ya no se produzcg, en las mismas, conden
sacidn sobre sus superficies {unos 5 minutos).

A.3.2.2. Dejar enfriar a la temperatura ambiente, frotar con un pafio limpio sin hila—
chos y sumergir las probetas en alcohol metilico: dejar secar,a continuacién,

en una estufa a 50 ... 1002C y seguidamente a la temperatura ambiente,

A.3.2.3. Comprobar el desengrasado de las probetas como en A.3.1.7. y caso de no
ser satisfactorio, repetir nuevamente el proceso,

A.3.2.4, Almacenar las probetas desengradas, como en A,3.1.8., vy tener las precau-
ciones indicadas en A,3,1.9,
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A.4. Fosfatado de probetas de acero laminado en frio.

Sumergir las probetas limpias y desengrasadas en dcido fosférico (1 : 1) a 25 + 29C
durante 1 min,

A.4.1, No utilizar cada litro de solucién acuosa de Gcido fosférico para tratar mésde 10m
de superficie de probetas.,

A.4.2. Lavar las probetas por pulverizacién con agua destilada y a continuacién con alco

hol desnaturalizado de 95 % al que se afiade 1 % (en volumen) de NH4OH (0, 9).

A.4.3. Dejar secar en estufa a 50 ... 1002C y a continuacién enfriar a la temperatura -
ambiente.

A.4.4. Almacenar las probetas fosfatadas en un desecador o bien envueltas en papel fino
y con papel impermeabilizado.

A.4.5. Tener las precauciones indicadas en A.3,1.9.

B. Soporte de hojalata,

Recortar las probetas al tamafio que se especifique, de hojalata brillante con unpe

sode 19 ... 25 gr/dm2,

B.1, Limpiar las probetas con la mezcla disolvente en 5 frotando con un pafio limpio, sin
hilachos, y pulimentar ligeramente con lana de acero muy fino.

B.2, Eliminar las particulas adheridas, con una brocha, y limpiar nuevamente con el mis
mo disolvente inmediatamente antes de hacer uso de las probetas.

B.3. Tener las precauciones indicadas en A.3.1.9.

C. Soporte de aleacidén de aluminio.

C.1.1. Emplear la aleacién L=314 plaqueada y sin plaquear, INTA 12 31 44,

C.1.2. Limpiar las probetas frotando con un trapo limpio y sin hilachos, humedecido en
toluol INTA 16 13 05 y dejar secar hasta que se evapore el disolvente; a conti—

nuacién anodizar o fosfatar las probetas segin sea el caso.

C.2. Anodizado de probetas de aluminio,

C.2.1. Proceder como se indica en INTA 16 01 05,
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C.3. Fosfatodo de probetas de aleaciopes de aluminio.

C.3,1. Intreducir o probetes |impias y desengrasodos duronte 2 minutos en lo solucién
fasfatante (ver 3.1.1.).

£.3.1.1, Lavar con agua corriente y secar o temperatura ambiente,

£.3.1,2, Tener los precauciones indicodas en A.3.1.9,

D, Probetas de vidrio,

D.1. Emplear vidrio razonablemente plano, sin irregularidades de superficie y espesor
minimo de 5 mm,, o el que 1e especifique en codo ensayo.

D.1.1, Eliminar toda vestigio de pintura, oceite o grosa, por inmersidn de los probetaos
an diluyente da esmalte nitrocalulésico INTA 16 23 01, frotondo, odemds, con
ung brocho de pelo wave,

D.1.2. No rascor con espitules, popel de lijo u ofros utensilios que pueden dafiar o
wipeorficie del vidrio.,

D.1.3, Desenpgimarper cualquler método de lea yo indicodos.

D.1.4. En una probeto desengrmade, tumergido en ogua destilodo, 12 formord, al o=
corla del ogua, uno pelfcula ocyoso continue, que no se romperd of poner o
probeto en posicidn vertical; de no ser oal, desengrosor nuevamente,

D.1.5, Lovar con alcohal desnaturolizode y dejor secor o temperatura ambiente,

D.1.6. Almacenar los probetos desengronados de formo que e eviten contominaciones
de los mismas,

E. Soporte de modere,

E.l. 5¢ debe emplear medaro que no tenge uno humedod superior ol 10-12 %,

E.2. Lo superficie dobe estar pertectamente |ijedo.

E.3, Mo tendrd nudes, resing, fendm, o cualguier otro defecto. Tendrdn la veta fing
w uniforme .

Eod. Lina ver lljadas y limpladas de sercin y polve, se les aplica una imprimacion o -
lopoporos determinode wegun lo especie de modera y el bormiz que se e va @ -
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aplicer (vems 0.4.).

E.5. Uno ver seca lo Imprimocian, se |ljo suovemente con una |ija de grano fina, se lim
pic 2| polvo parfecromente, con una piitola o 3 atmdaferas de presidn,

E.6. Inmediotomente detpuls, ie le somete o una pulverizocidn con un disolvente volatil
del bornix,

E.7. De mta lorma queda preporoda pora su bornizodo,

0.3.2. MATERIAL.

0.3.2.1. Una pistela de pintar con servicio de oire comprimida.

0,3.2.2. Un oparato pora desengrosar en vaper do tricloroatilens o perclorcetilenc dedi
mensiones opropiodos al tamefo de los probetes gue hen de desengroione,

0.3,2.3. Ung estufa de desecocidn,

0.3.2.4. El necesarioen INTA 14 01 05,

@.3.3, REACTIVCS.

0.3.3.1. Disolvente de Timpieza INTA 16 00 12,
0.3,3.2, Xilol, INTA 15 13 0&,

0.3.3.3. Eter monoeillico de! glicol *cellosolver”,
0.3.3.4, Alcohol metilico ahsolute.

0.3.3.5. Tricloroetileno o perclorestilens.
0.3.3.6. Acido fosfbrica (1 : 1).

0.3.3.7. Alcohol desnatyralizado 75 %.

0,3.3.8, Tolual INTA 16 13 05,

0.3.3.9. Diluyente de ssmaltes nitroceluldaicos INTA 16 23 01,



0.3.3.10, El necesario INTA 16 01 05,

0,3.3.11, Solucion fosfotonte da la siguienre compasicidn en valumen:
le'-ll'-ﬁhﬂ-lh.l'nh'ﬂ "R R T R S B EE W Jﬁ‘r
-ﬁniﬂﬂ"ldl ilﬂl‘ﬂﬂpnltﬁ I R I :ﬁ"i‘-

AEidurm’*’&"nﬂ{HE%]|llliil-ill-i-ll-li-l !B%-!
ﬁ-ﬂkﬂdﬂﬁlﬂiﬂ A R R I R e N N TN ?2 ‘i

0.4, |IMPRIMACION

Teniendo en cuenta la madero como soporte, con una humedod no swperior al 10%,
la imprimacién como puso intermedio pora s recubrimiento linal tiene consideroble impar
tancia.

La imprimocidn Hene por objeto rellenar los poros de lo madero hociendo, no solo,
que lo monce de ocabado de barniz dejen de estar influldos por el soporre, sino que ~todo
#| recubrimiento final, contribuye dl grosor final de la felfoula "men™ y queda més adhe~
rido,

Para ello, hoce falte gue la imprimocion endurezce convenientements dantro de =
un medio exiroflo y varioble, como es lo modera,

A este respecto, o modero se pueden clmiflcer en dot grandes grupos: oquellas =
gue par su composicidn Incluyen sbstoncios gue inhiben lo polimerizacidn totalmente y -

generalmente por zonm (coso de las resinosas v algunm tropicales), y oguella gue parmi-
ten un curado correcta de la imprimecidn (frondosas),

5i nos encontramos en el wegundo caso, lo correcto es dar uno imprimecibn de bo~
niz de poliester, que wele wr sl misma barniz diluide, para facilitar w penatrocion, y |l.|l-'l
g0, uno vex “eco”, lijor wovemente, sobre todo |as zonas porafinodas.,

51 s& troto de moderm gue Inhiben lo polimerizocion de lu imprimacisn, entonces
no hoy més remedic que aisler sl wporte de modera, Para ello, e hon propuesto varlosso.
luciones, con distintes polTmercs, y parece ser que lo que vo major es lo imprimacién o
base de polivretans,

No obatonte, no es lo solucién ideal. Pora ello, obsetvess lo fig, n2 1. Ambes tie
nen un recubrimiento de un barniz de poliester brillonte, pero lo o tiene imprimacion
de polluretano, y la b Iimprimacion de pollester. El soporte de ambos &3 de haya, Mian
trasen lz o se ho despogado fuertemente el recubtimients final del soporte para impace
tos & 50, 25 y 10 em. (vease Resistencio al Impecte), lo b suire ol impocto pero prect b
comente no e despega. El fendmenc ain se acentda mds al cobo da les 15 dias de barnizy
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dos,

En viito de allo, todes los wneayos sobre modera de nogol y haye, realizades per
nosotron, se hon hache utllizonde una Imprimocion de composicisng

Resino de polieiter de reactividod media ... 100 porfes
EatIrOme voesessnsisansasssasnnnnnas cere 20 pories
Extrocto parafTnico & cco..siccisanscrnsss mitod gue lo comided nomal.

Como catalizador de esto imprimocitn se utilizd BUTANOX (peroxtido de metil-
etll=cetono, al 50 3% en plastificante) y en lo proporcién de J cc. de cotalizeder por -
150 gr. de imprimacion,

0.5. ACONDICIONAMIEMTO A TEMPERATURA ¥ HUMEDAD RELATIVA COMSTAN-

Lo probetos une vex preparodos, limpios, con o sin imprimocidn y bernizodos, se
colocon en vno cdmara haitto un Mecodo™ definitivo duronte el tiempo, remperofra ¥
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condiciones ambientales de humedad relativa que se especifiquen, No obstante, convie=
ne, antes de pasarlas a la cdmara que describimos a continuacién, tenerlas en el medio
ambiente del laboratorio, que posee condiciones ambientales muy semejantes a las de lay
de la cémara, con el fin de eliminar la mayor parte de los volétiles,

Conviene puntualizar que, salvo que se diga lo contrario, todas las determinacio
nes se han realizado a 20 + 12C y Humedad relativa Hr = 552 + 5 %.

El problema del acondiconamiento del soporte barnizado tiene dos partes, que va
mos a limitar al caso de maderas barnizadas : a) determinacién de la humedad de la made
ra y acondicionamiento previo de la misma; b) acondicionamiento del soporte barnizado,

a). La determinacién de la humedad de la madera es una préctica corriente en nuestros =
laboratorios y para ello seguimos tres procedimientos:

1. Medicién automética e inmediata con el Xilohigrémetro, basodo en las propie
dades eléctricas de la madera. El utilizado corrientemente se funda en las pro
piedades conductoras y una idea del mismo se dé en la fig. n2 2,

Permite lecturas del 3 al 25 % de grados de humedad con un error méximo del
2 %, siempre que la humedad se encuentre homogeneamente distribuida en su
interior.

2, Procedimiento por destilacién, basado en el calentamiento de |a madera con =
Xlol u otro disolvente en el cual el agua no es miscible. Por tanto, la presién
del vapor de la mezcla liquida, es inferior a la presién de vapor del Iiquido -
menos volatil,

3. Procedimiento por desecacidn, que consiste simplemente en determinar la pér=-
dida de peso de la madera himeda, después de mantenerla en una estufa a -
100 4+ 52C. Para ello, hemos seguido la norma francesa NF B 51-004.
El acondicionamiento previo del soporte de madera tiene por objeto, colocar a la
misma a 202C, con un grado de humedad de 10-11 %, El conseguir estas condiciones su-
pone mantener la madera a los 202C y una humedad relativa del aire de 55 %, segin se

deduce del gréfico de la fig. n2, 3,

b). La maderg,una vez con el grado de humedad de 10-11 %, se barnizé y se mantuve du
rante el tiempo que se especifica en cada ensayo a 202 + 12C y Hr. del 55 + 5 %.

0.5.1. CAMARA DE ACONDICIONAMIENTO.

Para conseguir las condiciones antes indicadas de temperatura y humedad relativg
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se siguen dos métodos: a) a través de generadores primarios de humedad; b} a través de 99
neradores secundarios de humedad .

a) Estos tipos de generadores para producir una humedad constante conocida requieren dis
positivos para controlar las leyes fundamentales de los gases y suponen, por tanto, que
siguen dichas leyes, Segin esto, pueden obtenerse humedades conocidas variando  la
temperatura y presidn del gas saturado o por dilucién del gas saturado con un gas extre
madamente seco, o por combinacidn de ambas técnicas. -

b) Los métodos secundarios de obtener humedades constantes conocidas estdn basados en -
aquellas substancios cuya afinidad por el agua regula la presién de vapor de agua en -
la zona alrededor del material .

Numerosas substancias son conocidas que tienen esta propiedad, entre ellas, el -
deido sulfdrico y numerosas sales inorgénicas.

La ventaja fundamental del empleo de estas substancias consiste en su comedidad
de empleo, exacto control de la humedad relativa y cierta independencia respecto a la
temperatura.

Son conocidas las mezclas de agua y &cido sulfirico, La gréfica de la fig. nQ, 4
nos dd el porcentaje de dcido sulfirico y agua necesario para obtener una humedad rela-
tiva determinada a una temperatura dada,

Sin embargo, pese a que con mezclas de dcido sulfdrico-agua se puede obtener -
un amplio margen de humedades relasivas, su empleo tiene las desventajas del caracter -
peligroso del dcido sulfirico y ademds, que las soluciones se van diluyendo progresiva—
mente, lo cual obliga a un control riguroso de las mezclas y a su frecuente renovacién,

Con el empleo de mezclas de sales y agua, con un exceso de |la sal, se consigue
solo una determinada humedad relativa a una temperatura dada, pero con la ventaja de
que mientras existe un exceso de la sal, la humedad relativa es constante,

No obstante, para conseguir buenos resultados con estas mezclas de sales-agua,
se requieren ciertas condic iones:

1. En algunos casos, pequefias canfidades de impurezas en la sal utilizada pue-
den afectar a las condiciones de equilibrio. Por tanto, deben emplearse sa—
les quimicamente puras y agua destilada,

2. El conjunto sal=-agua, debe estar en forma de pasta, o sea un exceso de sal,

pero no en forma de cristales en el fondo con solucién seturada o poca solu-
cidn saturada y cristales que sobresalgan.
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