REPARACIÓN DE PICADURAS (PITTINGS) EN EL FONDO DE TANQUES DE CARGA

CIRCULAR OF INSTRUCTION – ABS
(información de ABS sólo para sus inspectores, vigente en 1992, traducción del original en inglés)

Hay 4 métodos principales para tratar picaduras en el fondo:

1) Cortar parcialmente y renovar las chapas afectadas.

2) Limpiar las áreas afectadas y cubrir con un revestimiento especial.

3) Limpiar y rellenar con compuesto plástico.

4) Rellenar con soldadura.

Las limitaciones y requisitos para cada método son las siguientes:


1) Técnica de soldar apropiada, considerar el mínimo tamaño de remiendo permitido y el control no destructivo apropiado luego.


2) El límite de este método es la profundidad máxima permitida de la picadura (o el espesor remanente permitido de la  chapa).

Se debe considerar la pérdida permitida de área seccional del fondo.


3) Similar al método (2), pero este es preferible para muchos operadores.


4) Criterios:

I) Picadura hasta 15 % t , donde t es el espesor. No es necesario reparar.

II) Picadura  no concentrada de hasta 50 % t puede ser rellenado con epoxy u otro material similar, siempre que la pérdida de área en cualquier sección transversal de la traca en cuestión no supere el 15 %.

III) Picadura de cualquier profundidad puede ser soldada si:

a) Hay por lo menos 6 mm (0.250 in) de chapa original en el fondo de la picadura.

b) Hay por lo menos 75 mm (3 in) entre áreas de picadura adyacentes.

c) El diámetro máximo de la picadura reparada es 300 mm.

IV) Se recomienda que el relleno con soldadura se haga hasta por lo menos 3 mm por encima de la chapa y luego se elimine ese saliente. Esto es obligatorio para aceros de alta resistencia, grados D y E de acero, para áreas muy pequeñas y para reparación a flote.


V) Para soldar se requiere limpieza total, precalentamiento si es  necesario; si es a flote electrodos de bajo hidrógeno y precalentamiento para eliminar la humedad. La zona de precalentamiento será la mayor de 102 mm ó 4 % t. El relleno de una picadura se hace en espiral.


VI) Todas las soldaduras deben ser examinadas en partes por métodos no  destructivos, sobre todo en los límites e intersecciones con soldaduras estructurales ya existentes.

VII) Como precaución contra un posible ataque galvánico en los bordes de áreas reparadas se considerará el uso de pintura "epoxy / glass flake" en esa zona.

Nota:

El colocar un sobresano sobre picaduras no se considera una reparación satisfactoria.

SOBRESANOS Y CAMBIOS DE CHAPA

CIRCULAR OF INSTRUCTION - ABS

(información de ABS sólo para sus inspectores, vigente en 1992, traducción del original en inglés)

Sobresanos:


Los sobresanos locales no son aceptables como una reparación permanente o compensación de desgaste en:

· la cubierta resistente (excepto dentro de la línea de escotillas o en los extremos del buque más allá de los espacios de carga),

· los costados,

· el fondo o en el doble fondo en bodegas o sobre tanques de combustible.

Cambios de chapa:


La renovación parcial de una chapa se permite cuando la parte restante de la chapa es satisfactoria, sin embargo se debe evitar cambiar partes pequeñas porque frecuentemente desarrollan fisuras, probablemente debido a la suma de tensiones de contracción y efectos de concentración en las esquinas.


Se sugiere que para un cambio en parte de una dimensión menor no sea nunca menor que 18” (46 cm) como caso extremo. El cambio preferido es el ancho completo y el largo no menor que el ancho; o por lo menos medio ancho y el largo igual al ancho de una chapa o mayor.

Para cambios menores que el ancho completo, la esquina que no termine en una costura o tope debe tener un radio (no ser en ángulo recto).

ALIVIO DE TENSIONES EN CODASTES REPARADOS MEDIANTE SOLDADURA

CIRCULAR OF INSTRUCTION - ABS

(información de ABS sólo para sus inspectores, vigente en 1992, traducción del original en inglés)


Se considera que si el codaste es soldado en sitio (sin sacarlo del buque) (en la zona de unión de la zapata y el codaste proel) no se haga alivio de tensiones (del orden de 1100 a 1200 ºF, 590 a 650 ºC) pues puede hacer más mal que bien.


Sin embargo se recomienda precalentar hasta unos 400 ºF (200 ºC) dependiendo esta temperatura del electrodo utilizado (E 6010, E 6011 ó E 7016).


Se aconseja el alivio de tensiones cuando el codaste u otra pieza forjada se puede tratar en un horno (por separado).
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