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 Introducción. 
 

La presenta protección anticorrosiva se llevó a cabo en el envío 
marítimo y almacenamiento en campa de 5 equipos con destino Repsol en 
Sudamérica fabricado por la firma Mecánicas Bolea. 

 
 Sistema de protección. 

 

 El tipo de protección se basa 
en el uso de inhibidores de 
corrosión en fase vapor VpCI, este 
tipo de inhibidores se comportan 
como seguidamente explicamos: 
 
 En general, el dispositivo 
portador del VpCI desprende vapor 
en el interior del espacio cerrado a 
proteger, este vapor se deposita 
sobre la superficie metálica 
adsorviéndose sobre la misma y 
formando una capa mono-

molecular sobre las áreas anódica y catódica por lo que se trata de un 
inhibidor mixto; cualquier factor que de lugar a una alteración de la capa de 
inhibidor formada no representará 
problemática alguna debido a que el 
film se renueva automáticamente 
manteniendo una protección continua 
mientras exista producto en el 
portador. 
 
 El sistema usado garantiza una 
protección mínima de dos años del 
equipo. 
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Productos elegidos para la aplicación:  
 
● Plástico Milcorr: el material fue preparado y cortado desde nuestra 

fábrica en Madrid para acelerar el montaje y sellado del mismo en las 
instalaciones del cliente. El sistema garantiza la protección del equipo 
exteriormente un mínimo de 5 años. (muy superior a lo especificado en 
proyecto, en este caso el uso del producto se produjo por su elevada 
resistencia mecánica, además de anticorrosiva). El producto tiene un espesor 
de 250 micras, es resistente a UV y es retardante a la llama, cumpliendo: 

 
ASTM G 53-93 UV Weathering test 
Film conforme a las especificaciones militares, MIL-PRF-22019 D y MIL-B-22020 D para 
barrera, flexible, sellable, tratamiento de materiales con inhibidores de corrosión en fase 
vapor. 
 
Test de Corrosión. 

 German VIA Test (German Military Std. TL-8135-002): pasa 

 Cortec Razor Blade Test: Pasa 

 Cortec SO2 Test de corrosión: Pasa 

 Cortec F-12 Cycling Corrosion Test: Pasa 
 
Test de retardo a la llama. 
 

 NFPA 701-1999 “Fire test for flame – Resistant Textiles and films”, Test # 1: Pass 

 
● VpCI-609 polvo: anticorrosivo para metales férricos para la 

protección del equipo interiormente mediante la inyección del mismo en la 
cantidad determinada en función del volumen a proteger, este sistema 
garantiza la protección interna del equipo por un periodo de 2 años y 
cumple: 

 
Biodegradabilidad.  
100% biodegradable en ambiente marino, sustancia rápidamente degradable (OECD** 
306, BOD 28 test marino)  

Toxicidad. 
 muy baja (Test Algae EC-50=240 mg/l)  

Bioacumulación potencial. 
ninguna (Guía OECD 117) 
 
* Test realizado de acuerdo con el protocolo Oslo-Paris 
** Organización para la cooperación económica y el desarrollo. 
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Modo de aplicación: 
 
1º.- Protección anticorrosiva del interior de los equipos. 
 
Se adiciona el producto VpCI-609 con una dosificación establecida 

previamente en función del volumen interior de cada uno de los equipos por 
nebulización, el producto proporciona 2 años de protección, siendo 
necesario el sellado de todas y cada una de las entradas/salidas del equipo. 

 
La presencia del inhibidor en el tiempo y en cada lugar del equipo 

protegido se controla fácilmente mediante el uso de un indicador químico 
que vira de color en presencia del mismo. 

 
2º.- Protección anticorrosiva del exterior de los equipos. 
 

 El material se precortó en nuestras instalaciones siendo luego 
conformado in situ en las instalaciones del cliente tras esta primera 
elaboración. Esto se llevó a cabo para adelantar al máximo los trabajos.  
 
 El sistema consiste en el embalado y sellado del equipo en el film 
Milcorr, previniendo roturas y permitiendo lo máximo posible el posterior 
trabajo de elevación y transporte. 
 

Las cantidades y tamaños establecidos para cada equipo fueron: 
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Embalaje.  

 
El método consiste en ir envolviendo como con plástico normal, 

cerrándolo aplicando calor sobre las zonas de pegado y presionando 
suavemente. (es necesario el uso de guantes aislantes del calor) o también 
mediante el uso de pinzas de soldar. (ver fotografías a continuación) Se 
puede también usar cinta de embalaje, aunque esta debe de ser 
especialmente diseñada para este material. 

 
 

 

 
 
 
 

 

 

 
Posteriormente se sella el film y se retractila. 

 

NOTA: Quimilock recomienda para el sellado y el retractilado del film, los 
siguientes equipos: 

 
Para soldar: recomendamos la pinza de la casa Robebloc modelo 

RU02-1 serie RU12594 de ancho de pinza 300 mm 
 

Para sellar: pistola de aire caliente Bosch GHG 660 LCD 
 
 Los pasos serían: 
 
Preparación del embalaje de los soportes del equipo. 
 

El primer paso es colocar previamente film Milcorr precortado bajo los 
soportes del equipo, el film es sumamente resistente y soporta 
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perfectamente sin romperse, el material colocado debía de ser tal que 
permitiera cubrir todo el soporte. 
 

 
 
Se observa en las fotos de arriba perfectamente a lo que nos referimos. 
 
Protección de cualquier elemento con 
posibilidad de desgarrar el film 
 
Hablamos de soportes, por ejemplo, 
para calorifugado, en este caso es 
conveniente taparlos con algún sistema 
que amortigüen este caso papel VpCI-
140. 
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Embalaje de las bocas de entrada/salida del equipo y resto de soportes. 
 
En este aspecto se realizó un ensamblaje previo del material (con las pinzas 
recomendadas) con la forma y el tamaño aproximado del soporte o boca a 
proteger, pudiendo colocarlos y retractilarlos finalmente con llama o pistola 
para fijarlos lo mejor posible.  

 

 
 
Precorte del embalaje del resto del equipo. 
 

Para facilitar el embalaje final del equipo se llevó  a cabo, por un lado, 
el precorte del film correspondiente a la superficie de las tapas del equipo 
(suponiendo que se trata de un cilindro) y por otro el precorte y preparación 
del material necesario en el resto del equipo. En esta segunda parte, fué 
conveniente preparar los huecos por los que debían salir las diferentes bocas 
de entrada y de salida, principalmente,(el resto de salientes fueron cortados 
in situ con un simple cuter). 

 
 

 

Ejemplos de embalaje 
previo de bocas y soportes. 
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Fue sumamente importante en este caso tener en cuenta que la 
lámina de film debía luego quedar a una altura que fuera ergonómica para su 
correcto sellado posteriormente. 

 

Embalaje del resto del equipo. 
 

La lámina de film precortada 
con los diferentes huecos de bocas de 
entrada y salida se encajaron desde 
arriba. 

 
En la foto del lateral se ve la 

primera fase de este trabajo que 
consistió en la introducción por cada 
boca y cada saliente. 

 
El film rodeó por debajo al 

equipo y se soldó a la altura que se 
puede ver, altura cómoda para llevar 
a cabo el trabajo. 
 
 
 
 

Zona marcada para 
precorte de una de las 

bocas de entrada. 
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Una vez finalizado el sellado de la lámina final, 
con la pistola de calor se fueron realizando las uniones 
de cada boca de entrada/salida y soporte existente, 
según se muestra seguidamente, ya que el film se pega 
entre sí con calor muy sencillamente: 
 

Comienzo del sellado con la 
pinza de soldar. 

 

Distintas fases del mismo 
trabajo de sellado. 
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Resultando un acabado: 
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Tras finalizar esta parte del trabajo, se llevó a cabo la finalización del 
mismo mediante la colocación y sellado de las tapas, hasta conformar todo 
el embalaje, tal y como se muestra a continuación. 
 

 
 


