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En la fabricacion de vehiculos
industriales se utilizan
diferentes tipos de materiales
(aluminio, acero, acero
inoxidable, plasticos, etc.).

@ Los fabricantes de pintura
han investigado para crear
sistemas de pintado adecuados
para este tipo de vehiculos,
con el fin de dar respuesta a
las exigencias de adherencia y
anticorrosion. Abordamos en
esta ocasion el andlisis de
imprimaciones y aparejos
creados especialmente para
utilizar en el pintado de
grandes superficies.
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En cualquier sistema de pintado es fundamental
que el substrato se prepare a fondo y se recubra
con la imprimacion y el aparejo correctos, a fin de
garantizar una méaxima adherencia y caracteristicas
técnicas de los propios productos. Los fabricantes
de pintura disponen de una gama completa de pro-
ductos destinados exclusivamente al pintado de
vehiculos industriales y concebidos para cubrir las
necesidades de este mercado.

A continuacién mostramos diferentes imprima-
ciones y aparejos creados especialmente para ser
utilizados en el pintado de grandes superficies.

SUBSTRATOS EN LOS VEHICULOS INDUSTRIALES

— Acero al descubierto.

~ Acero limpiado a chorro.
~ Acero inoxidable.

— Metal galvanizado:

¢ Zintec electrocincado.

e Por inmersion en caliente.
e Laminado.

* Zincado.

- «Coil coating».

— Aluminio.

— Poliéster reforzado con fibra de vidrio (GRP).
— Plasticos.

- Pintura vieja.

1. IMPRIMACIONES

1.1. Imprimaciones soldables

Son imprimaciones reactivas de un componente,
de secado rapido, que ofrecen proteccion temporal
a las piezas durante la fabricacion de vehiculos in-
dustriales.

Estos productos permiten imprimar dos superfi-
cies metalicas que van a ser soldadas posteriormen-
te hasta formar una unién fuerte y duradera, produ-
ciendo un minimo de emisiones por combustién.

1.2. Imprimaciones de chasis

Estan formadas por resinas alquidicas modifica-
das de secado al aire (no necesitan calor), que pue-
den ser recubiertas con capas de acabado de uno o
dos componentes.

Sus propiedades anticorrosivas las convierten en
productos ideales para chasis nuevos, aunque pue-
den ser aplicados sobre otras superficies, incluyen~§j
do acero o pinturas viejas. Por su flexibilidad, son
adecuadas también para trabajos generales de repa-
racion.

1.3. Imprimaciones reactivas

Son imprimaciones catalizadas con acido. Estan
especialmente indicadas para ser aplicadas sobre
cualquier tipo de chapa desnuda realizando una
accion pasivante y consiguiendo ademés una per-
fecta adherencia o anclaje de las capas posteriores
de pintura y un buen espesor de capa.

Figura 1.-Chasis de vehiculo industrial.

1.4. Imprimaciones sin cromatos (CFE)

Las imprimaciones utilizadas en el repintado de
vehiculos industriales cumplen una doble funcién:
aseguran la proteccién anticorrosiva sobre malti-
ples substratos metélicos, al tratarse de productos
de ataque quimico resistentes a la corrosion, y pro-
porcionan la adherencia necesaria, cuando se apli-
can sucesivas capas de pintura.

Las principales diferencias con las utilizadas en
repintado de automdviles son que, en este caso, se
trata de productos de alto espesor y rapido secado.

Las imprimaciones libres de cromatos evitan,
por otra parte, pequefios problemas de dermaﬁtisa
que pudieran aparecer con imprimaciones con cro-
matos.



Duraci6n de la mezcla: utilizar pintura ac-
tivada en el plazo de 24 horas.

18-20 seg. DIN4.

Ajustar la viscosidad con pequenas adicio-
nes de disolvente rapido (P851-396).

No afiadir més activador.

1,4-1,8 mm (0,055-0,070 pulg..
3,3-4,3 bar (50-65 psi).

P565-767
Activador (275-533)
/s

2 manos simples para obtener un espesor
de pelicula de 25 micras.

hhz Minimo: 10 minutos entre manos.

Secado al aire durante 30 minutos - 1 hora
a 20 °C antes de aplicar el acabado.
Tratamiento al horno durante 20 minutos

a 50 °C de temperatura del metal.

' Lijado a las 2 horas utilizando papel seco-
¢ hamedo P600-P800.

Figura 2a.~Imprimaci6n sin cromatos de dos componentes
de ICI.

Se trata de productos de dos componentes (resi-
na epoxi y catalizador de isocianto), que proporcio-
nan buena adhesién sobre superficies de acero, ace-
ro zincado y acero inoxidable, sobre aluminio y so-
bre una gran variedad de plasticos. Presentan, asi-
mismo, una excelente resistencia a la corrosion y a
los agentes quimicos. Son ideales para vehiculos de
transporte quimico y cisternas.

Otra caracteristica que las hace ideal para el re-
pintado de vehiculos industriales es su excelente
poder de relleno.

PROCESO PROCESO
} parte P580-2100 8 partes
parie U:D:D P210-833 1 parte

P850-1391/1392/1393 2 partes

2 i | Duracion de la mezcla; 6-8 horas a 20 °C.

O 25-30 seg. DIN4.
S

g 1318 mm.
£\ 4-5 bar (60-60 psi).

2 manos sencillas - espesor de la pelicula
en seco: 40-120 micras.

(]
4

15-20 minutos.
Repintable - 30 minutos.
Seco - a las 12 horas,

EI P580-2100 no requiere normalmente |-
jado y se puede repintar directamente.

R

Figura 2b.~Imprimacién epoxy sin cromatos de ICI.

2, APAREJOS

2.1. Aparejos aislantes transparentes

Son aparejos transparentes de dos componentes,
que se utilizan por su gran poder adherente sobre
cualquier superficie. Basta con limpiar y lijar suave-
mente los substratos sobre los que se va a aplicar
con el consecuente ahorro de tiempo.

Debido a su transparencia, no precisan de un
enmascarado muy exigente en gomas de cierre de
puertas o ventanas. Resultan también eficaces en el
sellado de masillas de poliéster y pueden servir de
capa de fondo coloreada si se tifien con pintura de
acabado. Su aplicacion suele hacerse himedo so-
bre himedo con cualquier acabado.




2.2, Aparejos himedo sobre hiimedo

Productos también de dos componentes (apare-
jos de secado por reaccién quimica entre dos com-
ponentes) que, a diferencia de los utilizados en el
repintado de turismos, tienen un mayor cuerpo; es
decir, se consigue con ellos un mayor espesor.

Pueden utilizarse en aplicaciones himedo sobre
hiimedo o aplicacion de fondos, seguidos de acaba-

do sin tiempo de secado total intermedio.

Estos productos suelen presentar muy buena re-
sistencia a la corrosion y son adecuados para usar

en superficies reducidas de acero al descubierto.

DIFERENTES SISTEMAS DE PINTADO EN VEHICULOS INDUSTRIALES

Substrato Imprimacion Aparejo Acabado
l
1) r- |. DECHASIS | . »
ACERO — EPOXI >
| REACTIVA T T
| HUMEDO SOBRE
——b-LS!N CROMATO HUMEDO
2) —»|  EPOXI —| 2K |
ACERO INOX. ? T
»|  REACTIVA
ALUMINIO
3
— | HUMEDO SOBRE
| SIN CROMATO |—— HUMEDO
3)
‘ ACERO >
ZINCADO e REACTIVA > HUMEDO SOBRE > £k
- HUMEDO
GRP ——»1 EPOXI >
(POLIESTER
REFORZADO ——>  REACTIVA > § i
CON FIBRA -
DE VIDRIO) > HUﬁE%OESgBRE I——
5)
:
—»| SINCROMATO _ | HUMEDO SOBRE
e Lo [T g
> EPOXI -
DOS COMPO-
NENTES _ | HUMEDO SOBRE
- HUMEDO
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