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RESUMEN 

Introducción: El proyecto se orientó en el análisis de la influencia de la corrosión en un 

ambiente acelerado en los recubrimientos tipo poli urea con el fin de establecer la durabilidad 

y eficacia en condiciones adversas, tomando como base las normas técnicas ecuatorianas de 

evaluación de tiempo de secado (INEN 1011), adherencia (INEN 1006) y niebla salina 

(ASTM B117). Metodología: La investigación se aplicó el diseño experimental, para ello 

utilizó tres tipos de recubrimientos identificados como A, B y C, se estableció como variable 

independiente el recubrimiento de poli urea aplicado y la variable dependiente corresponden 

a las pruebas de valoración de los recubrimientos aplicados. Resultados: El recubrimiento 

A logró los resultados de menor tiempo de secado, perdida 0% adherencia y estabilidad en 

la prueba de niebla salina sin pérdidas significativas de masa. Los recubrimientos B y C 

presentaron tiempos de secado más largos, menor adherencia 60% y 18%, y alteraciones en 

la masa, indicando menor resistencia a la corrosión en la niebla salina. Conclusión: La 

evaluación bajo las normas técnicas INEN 1011, INEN 1006 y ASTM B117, se comprobó 

que la presencia de agentes corrosivos en ambientes acelerados (como la niebla salina) afecta 

directamente la adherencia del recubrimiento tipo poli urea, generando microfisuras y 

pérdida progresiva de cohesión entre el sustrato metálico y la capa protectora, por lo tanto, 

la combinación de los parámetros aplicados a las probetas con tiempo de secado, adherencia 

y resistencia a la niebla salina son idóneos para la evaluación de la influencia de la corrosión 

en un ambiente acelerado sobre recubrimientos tipo poli urea 

Palabras claves: Recubrimientos epóxicos, adherencia, tiempo de secado, niebla salina, 

normas ecuatorianas. 

ABSTRACT: 

Introduction: The project focuses on the analysis of the influence of corrosion in an 

accelerated environment on polyurea coatings in order to establish their durability and 

effectiveness under adverse conditions, based on the Ecuadorian technical evaluation 

standards, drying time (INEN 1011), adhesion (INEN 1006) and salt spray (ASTM B117). 

Methodology: The research applied the experimental design, for this it used three types of 

coatings identified as A, B and C, the applied polyurea coating was established as an 

independent variable and the dependent variable corresponds to the assessment tests of the 

applied coatings. Results: Coating A achieved the fastest drying times, 0% loss of adhesion, 

and stability in the salt spray test without significant mass loss. Coatings B and C showed 

longer drying times, lower adhesion (60% and 18%), and mass changes, indicating lower 

corrosion resistance in salt spray. Conclusion: The evaluation under the technical standards 

INEN 1011, INEN 1006 and ASTM B117, it was proven that the presence of corrosive 

agents in accelerated environments (such as salt spray) directly affects the adhesion of the 

polyurea coating, generating microcracks and progressive loss of cohesion between the 

metal substrate and the protective layer, therefore, the combination of the parameters applied 

to the test pieces with drying time, adhesion and resistance to salt spray are ideal for the 

evaluation of the influence of corrosion in an accelerated environment on polyurea coatings. 

Keywords: Epoxy coatings, adhesion, drying time, salt spray, Ecuadorian standards 
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1. Introducción 

La poli urea es uno de los polímeros importantes de la familia de los plásticos, ha 

ganado un papel relevante en aplicaciones tanto estructurales como no estructurales 

debido a la versatilidad y desempeño funcional. En las últimas décadas, este material ha 

sido ampliamente utilizado para la protección, reparación y refuerzo de infraestructuras 

en sectores como la automoción, la construcción y el almacenamiento industrial, 

destacándose en su aplicación sobre vehículos, edificaciones, tanques y otras estructuras 

(Cai & Song, 2014; Li et al., 2024). La aplicabilidad, en gran parte se debe, a la diversidad 

de formas en las que puede presentarse, tales como, espumas, elastómeros, fibras, 

adhesivos y recubrimientos, así como, a las propiedades mecánicas adaptables, logradas 

mediante modificaciones en su microestructura. Además, la facilidad de síntesis, alta 

adhesión a múltiples sustratos y capacidad autoportante sin necesidad de adhesivos 

adicionales, la convierten en un material de alta aplicabilidad industrial (Guo et al., 2021; 

Somarathna et al., 2018). 

Este trabajo realiza un análisis técnico enfocado en determinar el impacto de la 

corrosión sobre recubrimientos tipo poli urea expuestos a condiciones ambientales 

adversas y aceleradas. De esta forma se evaluará la importancia del uso de este tipo de 

recubrimientos en partes expuestas del vehículo ante agentes, tales como la humedad, 

formación de corrosión en resquicios y otros agentes agresivos. Para ello, se emplearán 

ensayos en cámara salina y procedimientos estandarizados que simulen ambientes 

corrosivos extremos, utilizando técnicas basadas en la norma ASTM B-117. 

La justificación del proyecto se enfoca en asegurar la durabilidad y eficacia de los 

recubrimientos de poli urea en aplicaciones para vehículos de trabajo (M1) con base a la 

normativa 61 donde la resistencia a la corrosión, secado y adherencia es relevante. Se 

analizará las propiedades del recubrimiento y el comportamiento ante ambientes salinos, 

con el fin de establecer su desempeño en la protección de materiales base frente a la 

degradación acelerada. Este enfoque permitirá el análisis de la efectividad de los 

recubrimientos tipo poli urea y su rol en la preservación de estructuras y componentes 

sometidos a ambientes agresivos. 

El proyecto tiene por objetivo analizar la influencia de la corrosión con base a la 

adherencia y secado en un ambiente acelerado de los recubrimientos tipo poli urea con el 

fin de establecer la durabilidad y eficacia en condiciones adversas, tomando como base 
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las normas técnicas ecuatorianas de evaluación para tiempo de secado, adherencia y 

niebla salina. 

2. Marco teórico 

2.1. Mecanismos y factores que influyen en la degradación de los materiales 

La corrosión es un proceso de deterioro progresivo de los materiales metálicos, 

sean estos metales puros o aleaciones, generalmente ocasionado por reacciones químicas 

y/o electroquímicas, por lo tanto, tiene repercusiones a nivel económico, de seguridad y 

de conservación de materiales (Lazorenko et al., 2021). Para este fenómeno, se diseña 

medidas preventivas y eficaces para minimizar el impacto negativo sobre el material base. 

Este proceso genera la formación de óxido, hace que las piezas se obscurezcan y se genere 

la composición de restos indeseables en la superficie del material. La acción de la 

corrosión debilita las estructuras, reduce la funcionalidad y, provoca fallos en la seguridad 

si no se controla (Al-Amiery et al., 2023). 

Los factores principales que originan la corrosión son la humedad y temperatura 

como parte de variables climáticas, además del bióxido de azufre (SO2) como medida 

ambiental. Estos factores pueden ser intrínsecos, es decir, que se relacionan con la 

naturaleza del material o extrínsecos debido a influencias externas. Los mecanismos de 

degradación pueden ser los siguientes: 

• Corrosión: Es un proceso químico o electroquímico en el que se deteriora la 

superficie de los metales, esto debido a la oxidación o la interacción con agentes 

ambientales o químicos. 

• Desgaste: Es la pérdida de material debido a la fricción o el impacto continuo, 

generalmente en la superficie de los materiales.  

• Fatiga: Es la degradación que experimenta un material debido a la resistencia de 

un material bajo una carga cíclica repetida, el mismo que puede llevar a una 

fractura. 

• Degradación térmica: Estos cambios pueden afectar la estructura del material, 

esto debido a altas temperaturas, lo que puede ocasionar la descomposición y el 

deterioro de las propiedades del material.  
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• Foto degradación: Este tipo de degradación puede ser causada a la exposición 

del material a la radiación UV, que puede romper los enlaces químicos que se 

encuentran en el material.  

• Biodegradación: Es la descomposición que sufren los materiales orgánicos por 

la acción de microorganismos, como las bacterias los hongos, que liberan 

enzimas.  

• Cambios en la estructura: Son las alteraciones que sufren los materiales en la 

estructura molecular o cristalina, estos pueden afectar las propiedades físicas y 

químicas. 

Los compuestos químicos orgánicos, moléculas importantes y naturales, han 

demostrado ser inhibidores de corrosión muy eficaces. Según investigaciones, los 

compuestos químicos que contienen oxígeno, azufre y nitrógeno tienen la acción 

inhibidora más potente. Los inhibidores de corrosión orgánicos y naturales protegen las 

superficies metálicas creando películas protectoras (KM et al., 2024). 

2.2. Propiedades de los recubrimientos tipo poli urea 

La poli urea es un polímero sintético, compuesto por Poliamina + Isocianato, 

conocido por su rápido tiempo de secado y su alta resistencia, su estructura molecular lo 

hace completamente insensible a la humedad. Es una reacción de polimerización por 

condensación similar a la del poliuretano, excepto porque en este caso el enlace formado 

corresponde al enlace urea. La poli urea pura no reacciona al agua, por lo que se convierte 

en el mejor material impermeabilizante, esta reacción es semejante al poliuretano, con 

este enlace químico se consigue que la estructura molecular genere desde el inicio una 

insensibilidad a la humedad, lo que le convierte a la poli urea siempre y cuando sea pura, 

en la mejor membrana impermeable(Cai & Song, 2014). En la figura 1, se muestra la 

estructura del polímero. 
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Figura 1. Estructura del polímero Poli urea 

 

Nota: Adaptado de (Kalpakjian & Schmid, 2021) 

La poli urea se usa de manera industrial para la protección de superficies de los 

daños que puede causar el agua, se lo aplica de manera líquida y forma una barrera 

impermeable y duradera, este compuesto puede utilizarse para sellar estructuras como 

hormigón, piscinas, muros de contención, también se puede impermeabilizar cimientos y 

cubiertas, a la vez, es un aliado en el revestimiento de vehículos y de suelos industriales. 

Además, por su flexibilidad y elasticidad permite una adherencia firme, de esta forma 

estas propiedades permiten que sea adaptable a los cambios de temperatura y den soporte 

sin que aparezcan grietas, ni que se pierdan las propiedades de protección, además, la 

adherencia es ideal para el metal, el concreto, la madera (Somarathna et al., 2018). Las 

propiedades físicas y mecánicas del recubrimiento se muestran en la tabla 1. 

Tabla 1. Propiedades físicas y mecánicas de la poli urea 

Propiedad Valor Típico Unidad / Ensayo 

Densidad 1,05 – 1,15 g/cm³ 

Tiempo de gelificación 5 – 15 s 

Tiempo de curado 

completo 
24 hora 

Resistencia a la 

tracción 
15 – 30 MPa (ASTM D412) 

Elongación a la rotura 300 – 600 % (ASTM D412) 

Dureza Shore A/D 85 – 95 A / 40 – 50 D (ASTM D2240) 

Adherencia al acero ≥ 2 MPa (ASTM D4541) 

Resistencia a la 

abrasión 
20 – 40 

mg pérdida (ASTM 

D4060) 

Resistencia al impacto > 1,0 J  (ASTM D2794) 

Absorción de agua < 1 % (ASTM D570) 

Conductividad térmica 0,2 – 0,3 W/mK 
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Temperatura de 

servicio 
-40 a +120 °C 

Resistencia química Alta – 

Inflamabilidad Autoextinguible (dependiendo 

formulación) 
– 

Fuente: (Kalpakjian & Schmid, 2021) 

La aplicación de la poli urea es rápida, se la aplica de forma líquida, caliente y un 

tiempo aproximado de 15 segundos, se endurece por la reacción química, lo que permite 

una mejor protección y un recubrimiento al instante, ofreciéndose la máxima durabilidad. 

2.3. Normativas y estándares: Requisitos para la evaluación de la resistencia a 

la corrosión en recubrimientos. 

Existen diferentes factores que se deben considerar antes de elegir el método que 

se realizara para la prueba con el material, como son: el tipo de recubrimiento, 

condiciones ambientales tales como temperatura, humedad o la presencia de 

contaminantes.  El tamaño y la disponibilidad se pueden limitar a la selección del método 

del que se hará la prueba. En el caso ecuatoriano, se identifican diferentes normativas 

para la aplicación de recubrimientos, tales como, las normas técnicas INEN 1043, 1044, 

y 1046. La norma INEN 1046, detalla los parámetros para las pinturas imprimantes 

anticorrosivos con vehículo epóxico, estos parámetros se sintetizan en la tabla 2. 

Tabla 2. Parámetros medibles de la norma INEN 1046 

PARÁMETROS NTE INEN / 

ICONTEC 

Finura de dispersión 1007 

Tiempo de secado al tacto con espesor de película 

húmeda 
1011 

Tiempo de secado duro con espesor de película húmeda 1011 

Flexibilidad 1002 

Adherencia a 48h de aplicación y espesor 62,5 µm 1006 

Intemperismo acelerado para un ciclo de exposición 1032 

Resistencia a la cámara salina a 62,5 µm de espesor 2268 

Sólidos por volumen 2092 

Dureza 1001 

Agua ICONTEC 1114 

Gasolina ICONTEC 1114 

NaOH, al 20% ICONTEC 1114 

Formación de nata (piel) 2089 

Contenido en el envase 2272 

Propiedad de aplicación 2270 
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Aspecto de la película seca 2270 

Propiedades de repintado 2270 y 1011 

Fuente: Norma INEN 1046 

Para la evaluación de los recubrimientos epóxicos se pueden emplear uno o más 

parámetros enlistados en la tabla 2, con la finalidad establecer las condiciones de 

aplicabilidad y continuar con el análisis del comportamiento en ambientes corrosivos 

acelerados aplicado la norma INEN 2268 o ASTM B117. 

3. Metodología 

El diseño de la investigación es del tipo experimental, ya que, se establece como 

variable independiente el recubrimiento de poli urea aplicado y la variable dependiente los 

ensayos de pruebas del recubrimiento aplicado. 

El trabajo de investigación utiliza los métodos analítico, sintético, deductivo- 

inductivo y experimental. El método de análisis y síntesis se utilizará para elaborar una 

recopilación bibliográfica para la identificación de las propiedades de la poli urea y las 

pruebas aplicables para determinar el comportamiento del recubrimiento aplicado. 

El método deductivo-inductivo, con base a la información recopilada, permite 

desarrollar el procedimiento de aplicación de la poli urea y las características de las pruebas 

aplicadas, ello debe facilitar la reproducción del proceso experimental. El método 

experimental establece el comportamiento de las variables acorde a las situaciones 

establecidas, en este caso, los recubrimientos serán sometidos a corrosión en ambientes 

acelerados acorde a la normativa ASTM B 117. 

3.1. Materiales 

3.1.1. Recubrimientos 

Acorde al mercado local, se eligen tres tipos de recubrimientos poli urea 

(imprimantes anticorrosivos con vehículo epóxico), detallado en la tabla 3. 
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Tabla 3. Recubrimientos del proyecto 

# Marca Formulación Tipo de aplicación 

1 A Monocapa Pistola de aire comprimido  

2 B Monocapa 
Pistola de aire comprimido o 

brocha 

3 C Monocapa 
Pistola de aire comprimido o 

brocha 

3.1.2. Equipos de aplicación 

Para la aplicación del recubrimiento se utiliza un equipo de pintado industrial 

acorde a las condiciones de aplicación del recubrimiento para las pruebas de nieblas 

salina y adherencia, como se observa en la figura 2. 

Figura 2. Equipo de aplicación de recubrimiento 

 

El equipo de pintura permite la calibración acorde a los requerimientos del tipo 

de pintura y la herramienta de aplicación (figura 3). 
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Figura 3. Pistola de aplicación 

 

3.2. Probetas de ensayo 

3.2.1. Prueba de adherencia 

Para la exposición en ambientes acelerados, se emplearon 18 probetas de 10x20cm 

en acero inoxidable de 2mm de grosor, se dividen en dos grupos para la aplicación de 

cada tipo de recubrimiento. En la figura 4, se observa la probeta para la prueba de 

adherencia y niebla salina. 

Figura 4. Probeta de acero inoxidable 

 

Para la valoración de la adherencia se establece una división estandarizada acorde 

a la norma INEN 1006. Los criterios de niveles de aceptación se describen en la normativa 

acorde al porcentual de recubrimiento que no se retira del sustrato. 

3.2.2. Prueba de niebla salina 

La niebla salina se aplicó bajo la norma ASTM B117. Esta normativa establece 

las condiciones para calibrar adecuadamente la cámara salina, además proporciona los 
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parámetros y directrices necesarios para la ejecución de un ensayo de niebla salina. Esta 

define las condiciones que deben cumplirse para considerar válido el ensayo aplicado. En 

otro aspecto, la niebla salina es la prueba en la que se simula el efecto de la exposición 

del material a ambientes que sean de alta salinidad, en este caso se pulveriza una solución 

salina, que debe estar compuesto de agua destilada con 5% de cloruro de sodio, esto se lo 

realiza en una cámara, con control de la temperatura, así como la humedad, el tiempo del 

ensayo varía dependiendo del material a analizar y de la norma que se rige (ASTM 

International, 2019). En la figura 5, se observa la cámara de prueba acorde a la norma 

establecida. 

Figura 5. Cámara salina 

 

Nota: Adaptado de (ASTM International, 2019) 

En la figura 6, se muestra la placa con recubrimiento, para la niebla salina se 

efectúa una marca con X para la resistencia a la corrosión. 

Figura 6. Cámara salina 

 

3.2.3. Prueba de tiempo de secado 

La prueba de tiempo de secado se ejecuta acorde a los lineamientos de la norma 

INEN 1011, observando el tiempo que completa de secado al aplicarlo sobre un sustrato 
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determinado. Para la valoración del secado existen diferentes métodos, tales como, secado 

libre al tacto y el método de la fibra de algodón. 

Figura 7. Probeta para prueba de secado 

 

3.3. Pruebas de valoración 

Para la valoración de la corrosión de las probetas con recubrimiento se aplicarán 

las pruebas descritas en la tabla 4. 

Tabla 4.Pruebas de valoración 

# Prueba Normativa 

1 Niebla salina ASTM B117 

2 Adherencia INEN 1006 

3 Tiempo de secado INEN 1011 

Las pruebas aplicadas permiten la identificación de ampollamientos, 

desprendimientos, óxido o corrosión del sustrato y/o grietas en las probetas ensayadas.  

3.4. Métodos 

Para la realización de la evaluación de la corrosión en ambientes acelerados, se 

establece el proceso mostrado en la figura 8. 
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Figura 8. Proceso de trabajo de probetas con recubrimiento poli urea 

 

4. Resultados y discusión 

4.1. Tiempo de secado 

Para la prueba de secado se aplicó la norma INEN 1011, el recubrimiento se aplicó 

sobre un sustrato de vidrio acorde al procedimiento descrito en la normativa. Para la 

evaluación del secado, se empleó el método de las fibras de algodón, se determinó si al 

soplarse se mueven libremente las fibras. Los resultados de los tiempos de secado se 

tabulan en la tabla 5. 

Tabla 5. Pruebas de valoración 

RECUBRIMIENTO 

Tiempo de 

la 

normativa 

Tiempo de 

secado real 

A 10 min 10 seg 

B 10 min 1h 30 min 

C 10 min 2 h 

Los resultados muestran un secado rápido en el recubrimiento A, acorde a la 

evaluación implementada, mientras los recubrimientos B y C demoran en el tiempo de 

secado. En la figura 9, se identifica el sustrato con el recubrimiento aplicado. 

Inicio
Elaboración de 

probetas
Aplicación de 
recubrimiento

Secado y curado
Aplicación de 
pruebas de 
valoración 

Evaluación de 
pruebas

Fin
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Figura 9. Probeta para tiempo de secado 

 

4.2. Adherencia 

Para el sustrato con el recubrimiento curado, se aplicó el método de la cuadricula 

con nueve divisiones sobre la superficie, se procedió acorde a lo descrito en la normativo 

y se evaluó el resultado con base al procedimiento descrito en la sección 3.2.1 de la 

normativa. Los resultados de adherencia se detallan en la tabla 6, acorde a los 

lineamientos de la normativa INEN 1006. 

Tabla 6. Resultados de adherencia 

Recubrimiento Cuadricula Resultado Valoración 

A 

  

5B 
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B 

  

1B 

C 

 
 

2B 

Acorde a la norma INEN 1006, el recubrimiento A obtiene la mejor clasificación 

de adherencia, con un área removida de 0%, corresponde al primer escalón de la 

clasificación. Los recubrimientos B y C, tiene un desprendimiento superior, obteniendo 

60% y 18% respectivamente, por lo tanto, corresponde al quinto y cuarto escalón de la 

valoración. La norma tiene seis niveles de valoración. 

4.3. Niebla salina 

La prueba de niebla salina se aplica por un periodo de 24 horas para cada probeta 

con el recubrimiento, acorde a los lineamientos de la norma ASTM B117. Cada probeta 

se prepara acorde a los lineamientos de la prueba, así como la niebla salina con una 
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concentración de cloruro de sodio al 5%, a una temperatura de trabajo de 55°C. Los 

resultados se tabulan en la tabla 7. 

Tabla 7. Resultados de niebla salina 

RECUBRIMIENTO 
# Veces 

aplicadas 

Antes de la 

cámara 

Después de la 

cámara 
Observación 

A 

1 317.6 g 317,6 g Mantuvo el peso 

2 315.3 g 315,4 g Aumento 0,1 g 

3 315.3 g 315.4 g Aumento 0,1 g 

4 321.1 g 321,2 g Aumento 0,1 g 

5 320. 0 g 320 g Mantuvo el peso 

6 325.3 g 325,5 g Aumento 0,2 g 

B 

1 291.4 g 291.4 g Mantuvo el peso 

2 294 g 293,8 g Redujo 0,2 g 

3 296.9 g 296.9 g Mantuvo el peso 

4 300 g 300 g Mantuvo el peso 

5 311.4 g 311,3 g Redujo 0,1 g 

6 303.8 g 303.8 g Mantuvo el peso 

C 

1 301.4 g 301,5 g Aumento 0,1 g 

2 299.0 g 298,9 g Redujo 0,1 g 

3 314.1g 314.1g Mantuvo el peso 

4 300 g 300,7 g Aumento 0,7 g 

5 318 g 317,8 g Redujo 0,2 g 

6 320 g 320 g Mantuvo el peso 

Los resultados muestran el cambio en las probetas expuestas a la niebla salina. El 

recubrimiento A, con adherencia alta y tiempo de secado rápido no reporta pérdida de 

masa, lo que indica que no tuve ataque corrosivo en el periodo de prueba. En el caso del 

recubrimiento B, tres probetas muestran una reducción de masa, indicativo de algún tipo 

de ataque corrosivo o la remoción de recubrimiento por la baja adherencia ante la 

presencia de niebla salina. El recubrimiento de mala adherencia muestra cambios muy 

variables en la masa tanto en reducción y aumento, existiendo una afectación por el ataque 

por niebla salina. 

4.4. Análisis de resultados 

El recubrimiento A presentó el menor tiempo de secado efectivo (10 segundos) 

frente a los recubrimientos B y C, que requirieron 1h 30min y 2h respectivamente. Acorde 

a la normativa el tiempo de secado debe ser de 10 minutos, los tiempos reales de B y C 

exceden ampliamente ese umbral, indicando que las condiciones ambientales, tipo de 

aplicación o la formulación de los recubrimientos podrían afectar la cinética de curado. 
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Esta discrepancia puede derivar en una menor formación de la película uniforme, 

influyendo negativamente en la adherencia y el comportamiento de barrera. En la figura 

10, se muestra los tiempos de secado en cada recubrimiento (color azul). 

Figura 10. Probeta para la prueba de secado y adherencia 

 

Los resultados de adherencia muestran en la figura 10 (color naranja), que el 

recubrimiento A no presentó pérdida del recubrimiento en la prueba de cuadricula, 

mientras que B y C registraron pérdidas del 60% y 18%, respectivamente. Esto implica 

una fuerte unión de A con el sustrato, se debe a un mayor espesor de película, lo cual 

refuerza la resistencia mecánica y la continuidad del recubrimiento. Sin embargo, un 

mayor espesor también puede implicar mayores tensiones internas si el curado es 

incompleto. 

La prueba de niebla salina efectuada por un periodo de 24 horas, cuyos resultados 

están tabulados en la tabla 7, se evidencia los siguientes aspectos: 

• Recubrimiento A mantuvo su masa o presentó aumentos insignificantes (0,1-0,2 

g), lo que indica que no hubo pérdida de material ni formación significativa de 

productos de corrosión, los resultados se muestran en la figura 11. 
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Figura 11.Cambios de masa en recubrimiento A 

 

• Recubrimiento B presentó ligeras pérdidas de masa (hasta 0,2 g), lo cual puede 

deberse a microfisuras o delaminación parcial. Los resultados se muestran en la 

figura 12. 

Figura 12.Cambios de masa en recubrimiento B 

 

• Recubrimiento C tuvo resultados mixtos, con algunos aumentos y pérdidas de 

masa, posiblemente por hinchamiento o desprendimiento local. Los resultados se 

muestran en la figura 13. 
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Figura 13. Cambios de masa en recubrimiento C 

 

Estos datos confirman que el recubrimiento A muestra el mejor desempeño frente 

a ambientes acelerados de corrosión acorde al proceso de la norma ASTM B-117, 

coincidiendo con los resultados de adherencia y tiempo de secado. 

Finalmente, el recubrimiento A demostró tiene menor pérdida de masa en 

condiciones aceleradas de corrosión como la niebla salina. En el caso de los 

recubrimientos B y C presentaron menor rendimiento, para el recubrimiento B, se 

evidencia pérdidas significativas de adherencia y en el recubrimiento C, se evidencia una 

respuesta intermedia. Los resultados concuerdan con estudios de referencia para la 

aplicación de recubrimientos en componentes automotrices. 

5. Conclusiones 

Los recubrimientos poli urea tienen resistencia al agrietamiento y a la penetración 

de la humedad, bajo las condiciones de aplicación utilizadas en sustratos de acero 

inoxidable, al ser sometidas en condiciones simuladas de alta salinidad, no se observa 

alteraciones en las propiedades del sustrato. 

El recubrimiento poli urea A demostró un comportamiento superior frente a la 

corrosión acelerada, sin pérdida de masa, con alta resistencia y excelente adherencia, 

manteniéndose íntegro bajo condiciones de niebla salina, lo que indica que el proceso de 

aplicación es apropiado para aplicaciones automotrices expuestas a ambientes corrosivos 
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o severos con base a la norma ASTM B-117. Sin embargo, se identificó que la 

temperatura y humedad relativa durante la aplicación influyen significativamente en la 

calidad del curado y la formación de la película protectora. 

La aplicación de los ensayos normativos (niebla salina, ensayo de adherencia y 

tiempo de secado) permitió establecer que la poliurea, correctamente aplicada, supera los 

estándares mínimos de protección anticorrosiva, consolidándose como un recubrimiento 

de alta durabilidad para estructuras metálicas expuestas a ambientes agresivos, siempre 

que se garantice una correcta preparación de superficie conforme a normas vigentes, por 

ello, se debe revisar los procesos aplicados en los recubrimientos B y C. 

Se considera apropiado la elaboración de un procedimiento de control técnico en 

la preparación y aplicación de recubrimientos poli urea para las aplicaciones 

automotrices. 
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RECUBRIMIENTO ANTES DE LA CAMARA 
DESPUES DE LA 

CAMARA 

A 

  

A 
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