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Preparacion de superficies:
imprimaciones

Las imprimaciones forman parte de las denominadas
«pinturas de fondo» utilizadas en el repintado de vehiculos.

A diferencia de los aparejos, cuya mision es rellenar pequenas
irregularidades, las imprimaciones tienen una funcion
protectora y promotora de adherencia.
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Los fabricantes de pintura comercializan imprimaciones adecuadas para
asegurar la adherencia necesaria en los procesos de pintado.
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1. CONSIDERACIONES GENERALES
SOBRE LAS IMPRIMACIONES

La imprimacion que se aplica en la fabricacién del
automovil cumple la funcion desoxidante-pasivante y
proporciona, a su vez, una fina capa que sirve para lo-
grar adherencia, siempre necesaria en los procesos de
pintado.

Las imprimaciones utilizadas en el repintado de
vehiculos cumplen también esta doble funcion: asegu-
ran la proteccion anticorrosiva de las superficies meté-
licas y proporcionan la adherencia necesaria, cuando
se aplican sucesivas capas de pintura.

Para las operaciones de pintado de superficies plas-
ticas, los fabricantes de pinturas también disponen de
imprimaciones adecuadas para asegurar el buen asen-
tamiento y adherencia de las aplicaciones que se lle-
ven a cabo sobre ellas.

2. CLASIFICACION DE LAS
IMPRIMACIONES

Atendiendo a su composicion, las imprimaciones
pueden ser vinilicas o de resinas epoxy para ser utiliza-
das en el pintado de piezas metélicas, y poleolefinicas
para el pintado de piezas plésticas.

2.1. Imprimaciones vinilicas, fosfatantes, o
washprimers

Estas imprimaciones estan compuestas por polivinil
butiral y combinaci6n con resinas especiales, més en-
durecedor de acido fosférico. Estén especialmente in-
dicadas para ser aplicadas sobre chapas de acero, ace-
ro cincado, aluminio, acero inoxidable e, incluso, pie-
zas nuevas con cataforesis. Realizan una accién pasi-
vante, consiguiendo ademas una perfecta adherencia o
anclaje de las capas posteriores de pintura.

Generalmente, la preparacion del producto se reali-
za mezclando 100 partes en volumen de imprimacién
con 100 partes en volumen de endurecedor.

La aplicacién se realiza en 2 6 3 capas con un
tiempo de evaporacién entre ellas, produciendo un es-
pesor de alrededor de 15 micras. Sobre este tipo de
imprimaciones no pueden aplicarse masillas, pero sf
ser repintadas con aparejos e, incluso, acabados.

APLICACION ! IMPRIMACION FOSFATANTE
FONDO — Chapa desnuda, lijada
~ Aluminio y chapas zincadas, lijadas
- Pintado endurecido, lijado
PRETRATAMIENTO/ m Limpiador bésico
LIMPIEZA
ELABORACION ||:][| 1:1 Vida de mezcla aprox. 8 h/20° C

15-18 seg. DIN 4/20°C

1,4-1,8 mm; 3-4 bar;
1= aprox. 5 micras

1,5-1,7 mm; 3-3,5 bar;
1= aprox. 15 micras

Aprox. 15 min/20° C

Aparejos
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Figura 1.-Imprimaciones fosfatantes.

2.2. Imprimaciones libres de cromatos

Las imprimaciones o «washprimers» libres de cro-
matos ofrecen, al igual que las anteriores, una excelen-
te adhesion y proteccion anticorrosiva sobre los dife-
rentes substratos metélicos, evitando, por otra parte,
pequenos problemas de dermatitis que pudieran apare-
cer con imprimaciones con cromatos,

2.3. Imprimaciones epoxy

Otra de las (iltimas ofertas de los fabricantes de pin-
tura son las imprimaciones de resina epoxy de dos
componentes, que proporcionan buena adhesién sobre
superficies de acero, acero cincado y acero inoxidable,
sobre aluminio y sobre una gran variedad de plasticos.




En la actualidad, la mayoria se comercializan libres
de cromatos y su naturaleza epoxy les confiere una
excelente resistencia a la corrosion, asi como una pro-
teccion al ataque de disolventes.

Antes de aplicar estos productos es muy importante
realizar una preparacion de la superficie, lijando con
grano abrasivo y engrasando con diluyentes de limpie-
za especificos.

Existen, asimismo, fabricantes que poseen imprima-
ciones de dos componentes, es decir, preparadas para
usar después de ser catalizadas. Se suelen aplicar tam-
bién en dos manos, con un tiempo de evaporacién en-
tre cada una de ellas, y pueden ser repintadas directa-
mente, sin lijado, con cualquier acabado de dos com-
ponentes,
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Figura 2.-Imprimaciones epoxy.

Las proporciones de las mezclas son variables, de-
pendiendo del fabricante de pintura; pero, en cual-
quier caso, se hace necesaria la adicion de catalizador
y diluyente.

La aplicacién se realiza a pistola entre una y tres
capas, respetando un tiempo de evaporacion de 5 a 10
minutos entre cada una de ellas. Logicamente, los
tiempos de secado y los espesores conseguidos son va-
riables, dependiendo del ndmero de capas aplicadas.

Esta clase de imprimaciones pueden ser sobrepinta-
das con masilla de poliéster o cualquier otro producto
de fondo.

2.4. Imprimaciones para plasticos

Suelen ser productos de un solo componente y se
presentan envasados ya listos para su uso. Sélo es ne-
cesario verter en |a pistola la cantidad que se vaya a
utilizar y aplicarla sobre el plastico.

La aplicacion de este producto ha de hacerse en
dos manos, consiguiendo una fina pelicula, con un es-
pesor de 3 a 4 micras, suficiente para obtener el subs-
trato deseado.

Figura 3.-Imprimaciones para plasticos.

3. NORMAS DE SEGURIDAD PARA EL
EMPLEO DE IMPRIMACIONES

* Evitar el contacto con la piel y los ojos, utilizando
ropa protectora adecuada y proteccion ocular.

* Evitar la inhalacién de vapores y neblinas ocasio-
nadas por la pistola mediante la utilizacion de
mascarillas homologadas.

* Almacenar los productos de acuerdo con el regla-
mento de liquidos inflamables y combustibles, en
lugar seco, limpio y bien ventilado.

* Utilizar en lugares bien ventilados y lejos de
fuentes de ignicion.

* Los usuarios de estos productos deben cumplir las
normas nacionales de Seguridad e Higiene en
cuanto a eliminacion de residuos téxicos y peli-
grosos.
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