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_ La solucioén industrial

TITANTECH, 1a nueva linea industrial de TITAN,
ha nacido con el objetivo de aportar soluciones de
alta calidad que protejan y aumenten el valor de los
equipos e infraestructuras de nuestros clientes.

Estas soluciones, técnicamente avanzadas, han
sido especialmente disefiadas para que su aplicacion
sea facil, rapida y duradera y asi alargar la vida util de
estos bienes.

En TITAN, queremos ir mas alla de la solucion y
ofrecemos un servicio integral con el objetivo de
contribuir a la rentabilidad del negocio de nuestros
clientes.

Facilitamos la seleccion del mejor sistema de pintado
para cada proyecto y te acompafiamos en todo el
proceso, desde la prescripcion, hasta su ejecucion,
para garantizar su éxito.

TITANTECH, la solucion industrial.
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TITANTECH:
La solucion industrial

FUERZADE MARCA
100 afios de historia

Desde hace un siglo, TITAN ofrece para el sector industrial
una amplia seleccién de productos reconocidos porsu calidad
y durabilidad, para todo tipo de aplicaciones y sectores, desde
maquinaria y mantenimiento industrial, mobiliario urbano,
rotulacion, vehiculos industriales e industria ligera en general.
Décadas de investigacién en pinturas nos ha convertido en
unliderreconocido en el desarrollo de tecnologiainnovadora.

TITAN, Ia marca lider

Gracias a un renovado portafolio de soluciones industriales
con tecnologia de uUltima generacion y con certificados
para ambitos de uso especificos, TITANTECH, representa
un concepto potente e innovador que tiene el objetivo de
satisfacer las necesidades de los clientes profesionales de
la industria.

Imagen diferenciada

La linea industrial de TITAN ha renovado su imagen de marca
convirtiéndose enunaapuestamoderna, atractivay memorable.
Los nuevos productos cuentan con un nuevo embalaje
mas técnico, alineado con el resto de la gama profesional,
que incluye informacién mas detallada para garantizar su
correcto uso y con la mayor seguridad.

TINTOMETRIAEFICIENTE
Menos stock, mas color

El Sistema Tintomeétrico TITANCOLOR de Ultima generacion
asegura un stock minimo para un resultado de maximo nivel
y permite responderinmediatamente a las peticiones de los
clientes mas exigentes.

Formulas optimizadas

Se ha revisado y optimizado la base de datos de colores para
ofrecer sistemas de pintado robustos y duraderos con los
que consequir resultados rapidos y precisos en todas las
tareas de pintado, en cualquier lugar y en un abrir y cerrar
de ojos.

Para facilitar la seleccion del color mas adecuado para un
proyecto, ponemos a disposicion de nuestros clientes una
renovada carta de colores para la industria, mas completa e
intuitiva y también Ias cartas estandar RAL y NCS.

Nuevo software

Nuevo software conectado a la red que ofrece una gran
exactitud de color y se actualiza automaticamente con las
ultimas novedades en productos y en colores.

Contiene cartas de colores propias, estandar y de la com-
petencia que permite realizar mas de 100.000 colores al
instante de forma facil y precisa.

TITANTECH
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SOLUCIONES INNOVADORAS
Soluciones de productos altamente efectivas

TITANTECH estaformado porunaamplia y versatilgama de
productos industriales disefiada para ofrecer un rendimiento
superior y adaptarse a todo tipo de aplicacion, sustrato u
presupuesto.

Formada por productos de uno y dos componentes, al
agua y al disolvente, disponibles en una amplia variedad de
colores y tecnologias que permiten al aplicador profesional
realizar el trabajo de forma rapida, segura y eficiente.

Sistemas Certificados

Los productos de TITAN se fabrican bajo un estricto control
de calidad y se han formulado para cumplir con requisitos
especificos de aplicacion y productividad.

Los productos TITANTECH cumplen con las normativas y
certificaciones mas exigentes para la proteccion de estruc-
turas metalicas, pavimentos y proteccion pasiva contra el
fuego como son las normativas UNE 12944, Euroclases, CE,
resbaladicidad, etc.

Herramientas de seleccidn avanzada

TITANTECH presenta novedosas herramientas digitales
que permiten seleccionar los esquemas de pintado mas
adecuados segun norma UNE 12944 y calcular las
masividades de pinturas intumescentes que facilitan
y agilizan el trabajo diario.

LAMEJORATENCION
Puntos de Venta especializados

En los puntos de venta TITANTECH encontraras personal
especializado en el asesoramiento de pinturas industriales y
completas herramientas de apoyo como un amplio catalogo
general, unfolleto compacto con tarifas y soluciones y cartas
de colores para facilitar Ia seleccion del sistema y color mas
adecuados para cada proyecto.

Soluciones siempre a mano

Pagina web exclusiva para la consulta de las pinturas in-
dustriales de TITAN, con una completa informacion de los
productos y la documentacion y certificacion necesarias
para elegir el mejor sistema y producto.
Entra en www.titantech.es y descubre toda la informacion
de esta innovadora gama de productos.

Atencion personalizada

Asistencia técnica, en colorimetria y tintometria y formacion
en soluciones industriales, son algunos de los servicios que
ofrecemos para dar un apoyo completo a nuestros clientes.
Ademas, nuestros expertos técnicos, aconsejan sobre el
mejor proceso de pintado a aplicar en cada caso para satis-
facer las exigencias de todos los clientes.

TITANTECH
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SERVICIO DE
PRESCRIPCION

SERVICIO DE PRESCRIPCION

TITANTECH dispone de un equipo de técnicos
profesionales a sudisposicidn, con gran experiencia
para cubrir todas las necesidades que se le exigen
entodos los tipos de proyectos. Se ofrecen sistemas
especificos para cada solucién y alternativas, y se
realiza un analisis previo del estado, emitiendo un
informe detallado con todos los pasos arealizar, desde
el inicio hasta el fin de proyecto.

= Soluciones a medida,

- Sistemas Anticorrosivos personalizadas.
Durante Aol
. . . « Informe de prescripcién a
Asesoramiento = Pavimentos cualquier :
PN medida.
técnico integral: . fase del i
« Esquemas de proteccién proyecto = Pintores homologados

pasiva (Intumescente) TITANTECH:
recomendacién de pintores.

PROYECTO DE PRESCRIPCION

El informe consiste en un analisis técnico detallado de las
necesidades del proyecto, incluyendo documentacion y el
desarrollo de los procesos indicados en cada caso.

Datos del proyecto
Ubicacion, direccion, calle, provincia, responsabilidades, requisitos,
condiciones.

Descripcion del estado

Diagnadstico del tipo de soporte. Analisis de su estado, aportando
detalladamente soluciones técnicas TITANTECH a cada una de
sus patologias.

Tratamiento, fijacion y acabado
Detalle exhaustivo de todo el proceso de pintado.

Materiales

Descripcion técnica de todos los materiales a utilizar
y procesos de aplicacion.

05 Base documental

Fichas técnicas, certificaciones de los materiales y
durabilidad. Esquemas de pintado homologados, con el
consumo litro/m? recomendado. Entrega de certificados
exigidos.

¢Qué ofrecemos? ¢Cuando? ¢Como?

= Seguimiento durante la
aplicacién de los productos
TITANTECH, hasta fin de obra.

» Aportacién de documentacion
técnica.

« Certificaciones.

« Presupuestos aproximados.

TITANTECH
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FORMACION

Los cambios enlas normativas que afectan al sector
son constantes. Esto nos obliga a una evolucién
continua de nuestras técnicas y métodos de

trabajo, para que se adapten en todo momento a las
necesidades de los pintores profesionales.
TITANTECH tiene un firme compromiso en la
formacion continua de todos los profesionales que
intervienen en la prescripcion, desarrollo y ejecucion
de cualquier proyecto.

TIPOS DE FORMACION

u'-u-uou
1

2 3. L.

Demostraciones de producto Actualizacion de normativas Programa Sesiones formativas
en el punto deventa y exigibles a los diferentes sistemas de jornadas adaptadas a
distribuidor de pintado técnicas cada distribuidor
QY

Certificado
Reaccion al fuego

/”\\

Exterior rodillo repintado

Uso en Interior / ‘-_] Se puede usar con < L} Tiempo espera

=

A . S d Rendimiento del .
Uso sélo en Interior .g\ pfsfol.llae € usarcon O producto Certificado CE
m?/1
. . Se puede usar con Capacidades
Uso sélo en Exterior Y Silass disponibles
[ 4
> @
> Se puede usar con Tiempo de secado L TITANCOLOR
brocha |
Om %
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MARCADO CE c €

¢Como se la conoce?
CE ("Conformité Européenne" o de Conformidad Europea).

¢Qué es?
Marca europea para ciertos grupos o productos industriales.

¢Para qué sirve?
Indica que el producto cumple con los requisitos legales y técnicos en
materia de seguridad de los estados miembros de la Unién Europea.

¢Quéincluye?

Implica un proceso de auditoria de fabrica y toda una serie de ensayos
que permiten declarar el revestimiento frente a los usos previstos de:

» Permeabilidad al CO2.

« Permeabilidad al vapor de agua.

« Absorcion capilary permeabilidad al agua liquida.

« Adherencia por traccion.

« Resistencia a fuertes ataques quimicos.

¢Porqué hacerla?

Obligatorio para pinturas que ejerzan como “protectores superficiales
delhormigoén”, definidas en la directiva 897106/CEE de productos de la
construccion y estan descritos enla norma UNE EN 1504-2 “Productos
y sistemas para la proteccion y reparacion de estructuras de hormigon”.

¢Quién la emite?

Es una declaracién formal (Declaracién de conformidad CE) hecha
por una persona de la empresa fabricante responsable. AENOR es el
Organismo Notificado para la Directiva 89/106/CEE, aplicable a los
productos de construccion.

ETE

¢Como se la conoce?

ETE (Evaluacién Técnica Europea), ETA (European Technical
Assesment) o antiguamente DITE (Documento de Idoneidad Técnica
Europeo).

¢Qué es?
Documento Europeo.

¢Para qué sirve?

Proporciona informacion de la evaluacion de las prestaciones,
relacionadas con caracteristicas esenciales, de un producto de
construccion, de acuerdo con su DEE (Documento de Evaluacion
Europeo) necesario para realizarla. Basicamente, se mide su evaluacion
de desemperio.

¢Quéincluye?

Informacion general, descripcion del producto y uso previsto,
prestaciones a declarar en el marcado CE para el uso previsto, ademas
de detalles técnicos necesarios para la aplicacion del EVCP (Sistema de
Evaluacion y Verificacion de la Constancia de las Prestaciones).

¢Porqué hacerla?

Es la base de la Declaracion de Prestaciones. Permite marcar CE a
productos no cubiertos por normas existentes/armonizadas. Permite
libre movimiento de productos de construccién en 28 Estados Miembro
(Area Econémica Europea y Suiza). Transmite mayor confianza en las
prestaciones del producto.

¢Quién la emite?

OET (Organismos de Evaluacién Técnica), con previa solicitud del
fabricante o representante autorizado.

NORMATIVAS Y CERTIFICACIONES

CERTIFICACION
EMISIONES AIRE INTERIOR

¢Como se la conoce?
Emisiones/calidad de aire interior o ‘Emissions dans l'air intérieur’, ya
que es de origen francés.

¢Qué es?
Sistema de certificacion, etiqueta ambiental para interiores.

¢Paraquésirve?

Se otorga a aquellos materiales de construccién, como la pintura, que
contribuyen a un habitat sano y respetuoso con el medio ambiente y
dan la posibilidad a los consumidores de conocer los efectos nocivos
sobre la salud que pueden tener los materiales de construccion y
decoracion.

¢Quéincluye?

Se califican los productos en base a sus emisiones COV (Compuestos
organicos volatiles) y segln pruebas realizadas de la norma ISO
16000. Se establecen unos valores limite de las clases de emisiones
que se refieren al valor acumulativo de las emisiones totales, asi
como las 10 sustancias nocivas que deben evaluarse (formaldehido,
acetaldehido, tolueno, tetracloroetileno, xileno, 1,2,4-trimetilbenceno,
1,4-diclorobenceno, etilbenceno, 2-butoxietanolo y estirol). El resultado
va desde la A+ (las menores emisiones nocivas) hasta la C (emisiones
fuertes, pero tolerables).

¢Porqué hacerla?

Demuestra que el producto no es nocivo para la salud de los
consumidores, favoreciendo la confianza. Imprescindible para poder
comercializar en Francia cualquier producto que se vaya a emplear en
interiores.

IGNIFUGAS EUROCLASE
UNE EN 13501

Hoy dia, todos los productos que tienen algun tipo de material
inflamable, deben pasar una serie de pruebas experimentales, en las
que esos productos son clasificados en una escala de valores, que nos
indican si son mas o menos inflamables. En este caso, hablaremos de
las EUROCLASES de reaccion alfuego y de resistencia al fuego, paralos
productos de construccién y los elementos constructivos.

La clasificacién europea de reaccion al fuego actual para paredes y
techos segin UNE-EN 13501 es:

« Al: No combustible. Sin contribucién en grado maximo al fuego.

« A2: No combustible. Sin contribucion en menor grado al fuego.

« B: Combustible. Contribucién muy limitada al fuego.

» C: Combustible. Contribucién limitada al fuego.

« D: Combustible. Contribucion media al fuego.

« E: Combustible. Contribucion alta al fuego.

« F: Sin clasificar.

Pero la clasificacion EUROCLASES no se queda solo ahi. También
clasifica los productos inflamables, segun la generacién de humos y
particulas toxicas. Asi pues, para clasificar la generaciéon de humos,
existen tres escalas (s1, s2 y s3), y para clasificar las particulas existen
otras tres escalas (dO, d1y d2).

Los indicadores adicionales a identificar serian:

De opacidad de humo:

« s1: Produccion baja de humos.

» s2: Produccién media de humos.
« s3: Produccién alta de humos.

De caida de gotas / particulas:

« dO: No se producen gotas / particulas.

« d1: Caida de gotas / particulas no inflamadas.
« d2: Caida de gotas / particulas inflamadas.

PREPARACION DELSOPORTE
UNE EN 8501

El tratamiento previo que realicemos en la preparacion del soporte,
que complementa la norma ISO UNE 12944 y serd imprescindible
para conseguir un mayor sistema anticorrosivo, una durabilidad y un
adecuado comportamiento del soporte. UNE EN 8501, es la normativa
en la preparacion del soporte, que mas relevancia e importancia asume
a la hora de conseguir el mejor sistema anticorrosivo. Dependiendo del
estado del soporte, exposicidn, durabilidad , situaciones ambientales
optaremos por la mejor eleccién en la preparacion.

La normativa UNE EN 8501 identifica cuatro grados de oxidacion en
funcién de su estado, son las siguientes:

IS0 8501: GRADOS DE OXIDACION

Superficie de acero revestido con calamina y practicamente
sin corrosion

Superficie de acero con oxidacion residual y donde la calamina
empieza a desprenderse

Superficie donde la calamina ha desaparecido porla accién
de la oxidacién o que se puede eliminar raspando, pero con leves
picadas visibles

Superficie de acero cuya calamina ha desaparecido poraccién de la
oxidacién y en la que se ven numerosas picadas

La norma UNE EN 8501 identifica también ciertos grados de limpieza y
grados de preparacion.

« SalLimpieza porchorro abrasivo ligero

» Sa2 Limpieza por chorro abrasivo intenso

« Sa21/2 Limpieza por chorro abrasivo a fondo

« Sa3Limpieza porchorro hasta que el acero quede visiblemente limpio
(“metal blanco”)

« Limpieza manual y mecanica

« St 2 Limpieza manual y mecanicaintensa

« St 3 Limpieza manual y mecanica afondo

« Fl: Limpieza por llama

« Be: Decapado acido, practicamente no se utiliza

TITANTECH
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ANTIDESLIZAMIENTO
UNE EN 41901

EI CTE (Cddigo Técnico de la Edificacion), en el Documento Basico SUA
Seguridad de utilizacién, conforme a la resbaladicidad de los suelos nos
indica:

o Los suelos se clasifican, en funcion de su valor de resistenciaR,,
de acuerdo a:

Clasificacion de los suelos segutn su resbaladicidad

Resistencia al deslizamiento R, Clase
R,<15 0
15<R, <35 1
35<R, <45 2
R, > 45 3

e Se exige la siguiente clasificacién en funcion del uso y la
localizacion del edificio:

Clase exigible a los suelos en funcién de su localizacion

Localizacion y caracteristicas del suelo Clase

Zonas interiores secas

- Superficies con pendiente menor que el 6% 1
- Superficies con pendiente igual o mayor que el 6% y 2
escaleras
Zonas interiores himedas, tales como las entradas a los
edificios desde el espacio exterior !, terrazas cubiertas,
vestuarios, bafos, aseos, cocinas, etc.
- Superficies con pendiente menor que el 6% 2
- Superficies con pendiente igual o mayor que el 6% y 3
escaleras
Zonas exteriores. Piscinas ., Duchas. 3

O Excepto cuando se trate de accesos directos a zonas de uso restringido.

@ En zonas previstas para usuarios descalzos y en el fondo de los vasos, en las
zonas en las que la profundidad no exceda de 1,50 m.

Obligado cumplimiento

1. Uso Sanitario

2.Uso Docente

3. Uso Comercial

4. Uso Administrativo

5. Aparcamiento

6. Publica concurrencia

* Se excluyen residencial vivienda,

residencial pablico y residencial
restringido.
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NORMATIVAS Y CERTIFICACIONES

PROTECCION PASIVACONTRAELFUEGO MARCADO TUBERIAS NORMAUNE EN IS0 1063

Pinturaintumescente de acuerdo con la Norma UNE ENV-13381-8:

Las pinturas Intumescentes al agua TITANTECH estan disefiadas para proteger frente al fuego O campo deaplicacion: © objeto: © sealizacion:
las estructuras portantes de acero generando una espuma termoaislante aislandolo ante la Esta normativa sirve para Las tuberias deben ir sefalizadas de forma Las tuberias se sefialaninequivocamente segun la
! la sefalizacién de tuberias clara segun el fluido que circule por motivos de materia de paso. Las materias de paso conducidas
accion del fuego y retardando el incremento de la temperatura del metal hasta su nivel critico no enterradas segun la seguridad. Para el mantenimiento adecuado y si por tuberias se clasifican segun sus propiedades,
materia de paso. es necesario poder combatir de forma eficaz los cuyos colores se han fijado en la tabla siguiente:
de 500°C, proporcionando hasta 180 minutos de resistencia al fuego en perfiles tipo IlyH y posibles incendios.

hasta 120 minutos en perfiles huecos.

CLASIFICACION TABLA DE ASIGNACION DE LOS COLORES AL CONTENIDO DE LA TUBERIA

Perfil R30 R60 R90 R120 R180 Contenido de la tuberia Grupo Imagen ColorBasico  ColorAdicional  Colorde los Caracteres

Verde Blanco

Hate . - RAL 6032 - RAL9003
\anor > Rojo B Blanco

p RAL 3001 RAL 2003
. Gris Negro

g = D RAL7004 - RAL 5004
. Amarillo Rojo Negro

Gases inflamables “ m RAL1003 RAL 3001 RAL 500k
. Amarillo Negro Negro

Gtz nta it ) o : m RAL1003 RAL 9004 RAL 9004
- Naranja Negro

Acidos 6 - RAL 2010 - RAL 5004
Alcalis 7 Violeta B Blanco

RAL 4008 RAL 2003

Liquidos y sélidos inflamables 8 - RIX‘LaggBZ RARL%ngl RABll_aSS%B

Liguidos y sélidos no inflamables 9 - er,\_\AfggBZ RANLe‘gCr]c[))A RABILa‘;EJ%B
. Azul Blanco

Oxigeno 0 - RAL 5005 - RAL 9003

*Colores de identificacién de acuerdo con la norma DIN 5381
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GUIA DE PRODUCTOS

IMPRIMACIONES

o

GAMASX - IMPRIMACIONES MONOCOMPONENTES

TITANTECH
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Propiedades principales

Imprimacién sintética modificada

DlesailpelEn mate de secado rapido.

X1 X12 X13 X14 X15 X16

Imprimacion alquidica anticorrosiva
de secado rapido. Consigue su
efecto antioxidante mediante la

incorporacién de pigmentos activos

no téxicos. Destaca su rapidez de
secado y repintabilidad.

Imprimacién alquidica de secado
rapido.

Imprimacién alquidica uretanada
anticorrosiva. Consigue su
efecto antioxidante mediante
laincorporacién de pigmentos
activos no téxicos. Contiene
Fosfato de Zinc. Buena aplicacion
a brocha y rodillo.

Imprimacién anticorrosiva

monocomponente de excelente
adherencia sobre acero, metales
ligeros, galvanizado y superficies
de dificil adherencia. Destaca su

rapidez de secado y repintado.
Permite aplicar productos de dos

componentes.

%
SX-100 SX-110 SX-120 SX-130 SX-140 SX-150 SX-160
Articulo Imprimacion Sintética Imprimacién Imprimacioén Sintética SR Imprimacién Imprimacion Imprimacién Imprimacién
Secado Rapido Anticorrosiva SR Multifuncién Anticorrosiva ZP Anticorrosiva Fosfatante Acrilica DTM Rica en Zinc
Cédigo articulo X10

Imprimacién y acabado acrilico
antioxidante y multiuso de capa gruesa
con fosfato de zinc como pigmento
anticorrosivo y de secado rapido.
Buena resistencia al agua salada, a las
salpicaduras de hidrocarburos aliféticos
y aceites. Insaponificable. Cuando se
desee una buena retencién de brillo
y color se debe acabar con Esmalte
Acrilico HP EX400. Se puede pintar a
bajas temperaturas (0°C).

Imprimacién
monocomponente con
alto contenido en Zinc

metdlico laminar para acero.
Proporciona proteccién
catddica en ambientes de
corrosion elevada (zonas
marinas e industriales en
general).

Imprimacién de taller de uso
general para acero en ambientes de
corrosion baja.

Campos de aplicacion

Imprimacién de uso general sobre
acero en ambientes de corrosion
baja y media. Maquinaria, elementos
cerrajeria, exterior depdsitos y
estructuras de acero en general.

Imprimacién de uso general sobre
acero en ambientes de corrosion
baja. Maquinaria, elementos
cerrajeria y estructuras de acero en
general.

Imprimacion de uso general
sobre acero en ambientes
de corrosién baja y media.
Maquinaria, elementos cerrajeria,
exterior depdsitos y estructuras
de acero en general.

Imprimacién de uso general sobre
acero y galvanizado en ambientes de
corrosion baja y media. Maquinaria,
elementos cerrajeria, exterior
depdsitos y estructuras de acero en
general.

Como capa Unica de reparacion y
mantenimiento sobre superficies de
acero o galvanizado en ambientes
entre C3 Media y C4 Alta, segiin UNE
EN ISO 12944, Estructuras metdlicas,
exterior de depdésitos, contenedores,
superestructuras de barcos, etc.

Ideal para parcheos de
puntos de soldadura y dafios
mecdénicos en estructuras
galvanizadas o de acero, como
puertas de garaje, elementos
cerrajeria y estructuras
metdlicas en general.

Secado rapido, gran adherencia y
posibilidad de aplicacién pistola

Diferencial

Secado répido, anticorrosivo y
posibilidad de aplicacion pistola

Secado rapido, repintable 2C y
posibilidad de aplicacién pistola

Gran adherencia, anticorrosivo y
contiene fosfato de zinc

Multisuperficie, con altos
sélidos y anticorrosivo

Directo sobre Metal

Secado rapido, con zinc
laminar y proteccidn catddica

Galvanizado: 35-60 p

Naturaleza Alquidica estirenada Alquidica estirenada Alquidica modificada Alquidica uretanada Vinilica Acrilica modificada Caucho ciclado
Acabado Mate Mate Mate Satinado Mate Mate Mate
Rendimiento 8-12m?/I 8-12m?/I 6-10 m?/I| 10 - 12 m?/I 8-12m?/I 4-8m?/l 9-10 m%/I
Sélidos en volumen 48 - 52 % 45 - 47 % 38-42% 54 - 56 % 42 - 46 % 46 - 48 % 56 - 58%
Densidad 1,41 -1, 55 Kg/I 1,28 - 132 Kg/I 1,22 - 1,28 Kg/I 1,35 - 1,40 Kg/I 1,37 - 1,45 Kg/I 1,30 - 1,32 Kg/I 2,80 - 3,00 Kg/I
Secado a 20° 15 - 30 min. 15 - 30 min. 15 - 30 min. 2-3h 30 - 60 min. 1-15h 30 - 60 min.
Repintado Minimo 2 h 1-4h o apartirde12 h A partirde las 2 h 18h 2h;24h2K A partir4 h 6-8h
vocC 420 g/I 460 g/ 540 g/I 350 g/l 500 g/ 500 g/! 320 g/I
I N [ S R N R
Superficie Hierro/Acero Hierro/Acero Hierro/Acero Hierro/Acero Galvgirsi;raoéoA/Cﬂuor/ninio HGinI:/c;ﬁi‘zC:clj’g/ HGinI:/c;ﬁzc:ég/
Preparacién Sa21/20ST3 Sa21/20ST3 Sa21/20ST3 Sa21/20ST3 Sa21/20ST3 Sa21/20ST3 Sa21/20ST3
Espesor de capa 40-60 p secas 40-120 p secas 40 - 60 p secas 50-120 p L OV 80-170 50-55 | secas

Disolvente DX-830 / DX-840

DX-830 / DX-840

DX-830 / DX-840

DX-830 / DX-840

DX-800 / DX-840

DX-820 / DX-840

DX-830/ DX-840

> | % 59

Método Aplicacion

> | % 599

= NI

% 2

%

> | % 59

el %S,

Gris 7042, Rojo Oxido

ST BB: 4Ly 15L

Gris 7042: 4y 15L

Grig 7042:4y15L
Rojo Oxido, BB, BN: 4L

Gris 7042: 750mly 4L
Rojo Oxido: 4L

Gris 7042, Rojo Oxido,
Blanco: 4y 15L

BByBN:4y15L

Gris Galvénico: 750ml y 4L

*BB (Blanco Base), BN (Base Neutra) y BA (Base Amarilla).
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IMPRIMACIONES

GAMASXB - IMPRIMACIONES BICOMPONENTES

SXB-200 SXB-210 SXB-220

Articulo
Imprimacion Epoxi Anticorrosiva Imprimacion Epoxi Alto Espesor HB Imprimacion Epoxi Rica en Zinc

Cédigo articulo X20 X22

X21

Recubrimiento de dos componentes de altos sélidos
reticulado con una poliamida y con pigmento
antioxidante. Excelente resistencia a hidrocarburos
alifaticos y aromaticos, aceites y grasas. Asi mismo,
resiste bien el contacto con el agua. Presenta limitada
resistencia frente a acidos
u oxidantes enérgicos.

Imprimacién epoxi-poliamida anticorrosiva de uso
general para acero y galvanizado, que contiene
pigmentos inhibidores de la corrosion no téxicos.
Contiene Fosfato de Zinc. Posee elevadas prestaciones
anticorrosivas, de dureza, tenacidad y adherencia sobre
diversas superficies.

Imprimacion epoxi rica en Zinc de dos componentes

reticulada con aducto de poliamida. Proporciona una

buena proteccién catddica gracias a su alto contenido
en Zinc (75%).

Descripcion

Excelente capa intermedia en esquemas epoxi-
poliuretano, ofreciendo una excelente resistencia a la
corrosion en ambientes altamente himedos, salinos y

agresivos. Se puede utilizar como pintura multifuncional
si se aplica sobre acero granallado en ambientes de
corrosividad media C3, seguin
UNE EN IS0 12944.

Proteccién anticorrosiva del acero en ambientes
de corrosividad alta o muy alta (C4 y C5 segln
UNE EN ISO 12944). Plantas quimicas, depuradoras,
desalinizadoras, etc.

Para estructuras metalicas diversas en ambientes
industriales y marinos de corrosién alta y muy alta,
segun UNE EN ISO 12944. Excelente adherencia sobre
latén, aluminio y galvanizado.

Campos de aplicacion

Diferencial Maxima adherencia, repintaple universal Capa intermedia, repintable universal Alta resistencia, prote.ccién catodica
y con Fosfato de Zinc. y alto espesor. yrica en Zinc.
] ]
Naturaleza Epoxi poliamida Epoxi poliamida Epoxi poliamida
Acabado Mate Semi brillo Mate
Rendimiento 6-10m?*/I 5-9m#I 8-10 m?/I
Salidos en volumen 53-55% 71-73% 6l - 66%
Densidad 1,32-1,36Kg/I 145 -1,5Kg/I 2,45 -2,65Kg/I
Secado a 20° 3-4h L4L-5h 3-4h
Repintado Minimo: 8 h / Maximo: 7 dias A partir12 h / Maximo 10 dias A partir12 h / Maximo 10 dias
vocC 450 g/ 320g/I 4804g/I
Catellizmils Base: 4 partes / Base: 4 partes / Base: 4 partes /
Endurecedor: 1 parte Endurecedor: 1 parte Endurecedor: 1 parte
Pot Life L-6h 1-2h 2-3h
I
Superficie Acero / Galvanizado / Aluminio Acero / Galvanizado Acero / Galvanizado
Preparacion Sa21/20ST3 Sa21/20ST3 ; Sa21/20ST3

Acero: 40 - 80 p secas;

Galvanizado: 40-50 p SOSHSIH e

Espesor de capa 60 - 80 p secas

Disolvente DX-810 DX-810 DX-810

. A (Solo | (Solo | (Solo
Método Aplicacion 9"]" ?J ‘ \‘ parcheo) >'l" \,‘ parcheo) §.l‘ \,‘ parcheo)
Surtido Gris: 750ml, 4y 15L Gris: 4 y15L Gris: 4y 15L

*BB (Blanco Base), BN (Base Neutra) y BA (Base Amarilla).
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Articulo

EX-300

EX-330

EX-330

EX-330

EX-360

EX-370

EX-380

EX-390

EX-400

EX-410

Esmalte Sintético
SR Brillante

Esmalte Sintético
Brillante

Esmalte Sintético
Satinado

Esmalte Sintético
Mate

Esmalte Clorocaucho

Esmalte Sintético
Multifuncion SR

Esmalte Metalizado
SR

Esmalte Forja DTM

Esmalte Acrilico HP

Esmalte Sintético
Anticorrosivo DTM

Cédigo articulo

Descripcién

X30

Propiedades principales

Esmalte alquidico de secado
répido y excelente aspectro
de aplicacién (rodilloy
pistola). Especialmente
recomendado para todos
aquellos casos en que se
precise un secado rapido.

X33 X34 X35 X36 X37 X38 X39 X40 X4

Esmalte alquidico uretanado
de alto brillo, excelente
retencion de color y
resistencia a la intemperie.
Posee gran elasticidad,
resiste bien a los aceites
minerales e hidrocarburos
alifaticos. Excelente
aplicacion a brocha y rodillo.

Esmalte alquidico uretanado Esmalte alquidico uretanado

de excelente retencién
de color y resistencia a la
intemperie. Posee gran
elasticidad, resiste bien
a los aceites minerales e
hidrocarburos alifaticos.
Excelente aplicacién a
brochay rodillo.

de excelente retencién
de color y resistencia ala
intemperie. Posee gran

elasticidad, resiste bien
a los aceites minerales e
hidrocarburos alifaticos.

Excelente aplicacion a

brocha y rodillo.

Pintura de acabado, basada
en resinas de caucho clorado
modificado y plastificantes
insaponificables. Seca por
evaporacion de disolventes. Posee
buena retencion de brilloy color,
resistiendo eficazmente altas
concentraciones de humedad,
la luz solar, aceites minerales y
acidos y bases diluidos.

Esmalte brillante de
secado répido basado
en resinas alquidicas
modificadas. Resiste
contactos esporadicos
de gasolina y aceites.

Posee una buena
resistencia a la
intemperie, asi como a
la humedad.

Esmalte brillante de
secado répido, con
acabado metalizado
decorativo de larga
duracién. Lavable e
impermeable.

Esmalte sintético
anticorrosivo de
aspecto Forja. Excelente
proteccién y decoracion
de las superficies de
acero, a las que confiere
un aspecto de forja
natural. Gran adherencia,
flexibilidad y resistencia a
la intemperie. No cuartea.

Esmalte acrilico
brillante de altas
prestaciones exento
de compuestos
clorados, con excelente
retencién de brillo
y color y de secado
rapido. Se puede pintar
a bajas temperaturas
(0°C).

Esmalte sintético
modificado, con aditivo
antioxidante, de secado
rapido, para aplicacion

directa sobre hierro

0 acero, con una
excelente resistencia a

la intemperie.

Campos de aplicacién

Para el acabado de acero
estructural, verjas, puertas,
radiadores, etc., y en general
cualquier superficie de
hierro o acero en ambientes
de agresién baja o
moderada.

Para el acabado de acero
estructural, verjas, puertas,
radiadores, etc., y en
general cualquier superficie
de hierro o acero en
ambientes de agresion baja
o moderada. Muy buena
retencién de color y brillo.

Para el acabado de acero
estructural, verjas, puertas,
radiadores, etc., y en
general cualquier superficie
de hierro o acero en
ambientes de agresion baja
o moderada. Muy buena
retencion de color y brillo.

Para el acabado de acero
estructural, verjas, puertas,
radiadores, etc., y en
general cualquier superficie
de hierro o acero en
ambientes de agresion baja
o moderada. Muy buena
retencién de color y brillo.

Para proteccién de superficies
metalicas y de albadileria
en exteriores e interiores,

Como capa de acabado
en medios con agresion
ambiental de moderada a
severa, Estructuras en plantas
de bafios electroquimicos,
papeleras, plantas de lavado
de botellas, construcciones en
zonas costeras, etc.

Esmalte de acabado
de uso general
en ambientes de
corrosion baja o
media. Maquinaria,
elementos cerrajeriay
estructuras de acero en
general. Especialmente
recomendado para
aplicar sobre SX-120.

Para el acabado de
acero estructural,
verjas, puertas,
radiadores, etc., y en
general cualquier
superficie de hierro o
acero en ambientes
de agresion baja o
moderada donde se
desee un acabado

metdlico caracteristico.

Imprimacién y
acabado para
superficies metalicas
tanto en interiores
como exteriores en
ambientes de corrosion
baja a media, como
barandillas, verjas,
farolas, torretas de
conduccién eléctrica
en fabricas, etc.

Como esmalte de acabado
para interiores y exteriores
en sistemas imprimados
con Imprimacién Acrilica
DTM SX150, en ambientes
entre C3y C4, seglin UNE
EN ISO 12944, La mejor
opcién cuando se desee
una excelente retencion de
brilloy color con productos
de un solo componente.

Para acero estructural,
verjas, puertas, etc., y
en general cualquier
superficie de acero en
ambientes de corrosién
baja o media en que se
quiera una aplicacién
directa de un solo
producto.

Diferencial

Secado réapido, repintura
rdpida y aplicacion a rodillo
y pistola. Base amarilla para

cubricion.

Resistencia UV, gran
nivelacién y con poliuretano.

Resistencia UV, gran

nivelacién y con poliuretano.

Resistencia UV, gran

nivelacién y con poliuretano.

Excelente repintado,
alta resistencia
alahumedad e
insaponificable.

Brocha/rodillo/pistola,
con secado y repintura
rapidos.

Secado répido,
impermeable y
aplicacion a pistola.

Directo al metal,
anticorrosivo y
aplicacién en brocha,
rodillo y pistola.

Muy impermeable,
gran proteccién
anticorrosiva. Aplicable
a bajas temperaturas.

Directo al metal,
anticorrosivo y de
secado répido.

Caucho clorado

Alquidica modificada

Alquidica estirenada

Alquidica uretanada

Acrilica modificada

Alquidica estirenada

Naturaleza Alquidica estirenada Alquidica uretanada Alquidica uretanada Alquidica uretanada

Acabado Brillante Brillante Satinado Mate Brillante Brillante Metalico brillante Metélico mate Brillante Brillante
Rendimiento 8-12m?/ 10 - 12 m?/I 10 -12 m?/I 10 - 12 m#/I 8-10 m?/I 10 - 12 m?/I 10 - 12 m¥/I 8-12m?/I 8-10 m?/I 8-12m?/I
Sélidos en volumen 45 - 47% 45 - 47% 45 - 47% 45 - 47% 24-28% 43 - 45% 41-43% 56 - 58 % 31'333/‘;/(1”‘;2:’;? 37 45 - 47%
Densidad 0,97 - 1,16 Kg/I 0,94 - 115 Kg/I 0,94 - 115 Kg/I 0,94 - 115 Kg/I 1,00 - 1,20 Kg/I 0,97 - 1,18 kg/I 0,95 - 1,05 Kg/I 1,55 - 1,59 Kg/I 0,96 - 1,12 Kg/I 0,97 - 1,16 Kg/|
Secado a 20° 30-60 min. 4h 4h 4h 1-2h 2-3h 1h 4-6h 30-60 min 30 - 60 min.

Rz glitde Max. 4th2.a32amritri]r/5 dias il Tl Min. 18 h A il Bl 3h Max. 4Mhl’2‘:(;;r:ritri]r/5 dias Min. 18 h Al Max. 4Mhi2.:gamrit?r/5 dias
vVOoC 500 g/I 460 g/ 460 g/I 460 g/ 680 g/ 500 g/I 520 g/l 400 g/ 595 g/l 495 g/l

Superficie

SX-100, SX-110, SX-140

SX-130, SX-140, SX-150

SX-130, SX-140, SX-150

SX-130, SX-140, SX-150

SX-140, SX-150, SX-160

SX-120

SX-100,SX-110, SX-140  Acero o SX-140, SX-150

SX-150 o SX-160

Acero o SX-140, SX-150

Preparacion

Soporte imprimado (Sl)

Soporte imprimado (SI)

Soporte imprimado (SlI)

Soporte imprimado (Sl)

Soporte imprimado (SI) Soporte imprimado (SI) Soporte imprimado (SI)

Sa21/20ST30(Sl)

Soporte imprimado (SI)

Sa21/20ST30(Sl)

Espesor de capa

40-80 p secas

40-80 p secas

40-80 p secas

40-80 p secas

40-80 p secas

40-80 p secas

40-80 p secas

100 - 160 p secas

30-35 p secas

100 - 160 p secas

Disolvente

DX-830, DX-840

DX-830, DX-840

DX-830, DX-840

DX-830, DX-840

DX-800, DX-840

DX-830, DX-800

DX-830, DX-840

DX-830, DX-840

DX-800 o DX840

DX-830, DX-840

Método Aplicacién

= IR N

% 30

. IR

% IR

% Oh

% IR

X% ?

(Solo parcheo)

% IR

% 30

el

(Solo parcheo)

Surtido

BB, BN: 750ml, 4y 15L
Negro: 4y 15L / BA: 4L

Amarillo Mopu, Negro,
Verde Carruajes: 4L
BBy BN: 750mly 4L

BB, BN y Blanco 1400:
750mly 4L

BBy BN:
750mly 4L

BN: 750mly 4L
BB: 4L

Amarillo Mopu, Negro: 4L
BBy BN: 750mly 4L

BN: 750mly 4L

Marrén Oxido, Gris Acero,
BN: 4L, Negro: 4y 15L

BBy BN: 4y15L

BB: 750ml, 4Ly 15L
BN: 750mly 4L

*BB (Blanco Base), BN (Base Neutra) y BA (Base Amarilla).
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EXB-500 Brillante

EXB-500 Satinado

EXB-500 Texturado

EXB-540

EXB-550

EXB-560

Esmalte Poliuretano
Multisuperficies Satinado

Esmalte Poliuretano
Multisuperficies Texturado

Esmalte Epoxi Universal

Esmalte Poliuretano HP

Esmalte Poliuretano DTM

LD Esmalte Poliuretano
Multisuperficies Brillante
Cédigo articulo X50

Propiedades principales

Poliuretano de dos componentes
en base a un acrilatoy un
isocianato alifatico. Posee un
excelente comportamiento a la
intemperie, buena resistencia
al amarillamiento y a la pérdida
de brillo. También tiene buena
adherencia sobre diferentes
metales no férricos y sobre
ciertos galvanizados.

Descripcion

X51 X52 X54 X55 X56

Poliuretano de dos componentes
en base a un acrilatoy un
isocianato alifatico. Posee un
excelente comportamiento a la
intemperie, buena resistencia
al amarillamiento y a la pérdida
de brillo. También tiene buena
adherencia sobre diferentes
metales no férricos y sobre
ciertos galvanizados.

Poliuretano de dos componentes
en base a un acrilato y un
isocianato alifatico. Posee un
excelente comportamiento a la
intemperie, buena resistencia
al amarillamiento y a la pérdida
de brillo. También tiene buena
adherencia sobre diferentes
metales no férricos y sobre
ciertos galvanizados.

Esmalte de dos componentes, epoxi-
poliamida, brillante. Recomendado como
capa de acabado de sistemas epoxi. Posee
elevadas prestaciones de dureza, tenacidad,
y al desgaste provocado por abrasién
e impacto. Por su naturaleza, tiene alta
resistencia frente a diferentes productos
quimicos, como grasas, aceites, acidos,
disolventes y soluciones alcalinas.
Gran impermeabilidad al agua.

Esmalte poliuretano brillante de dos
componentes. Formulado en base a un
isocianato alifatico y un poliacrilato con

elevado grado de reticulacion, posee una
excelente resistencia a la intemperie en
ambientes corrosivos tanto industriales
como marinos.

Imprimacién y acabado poliuretano de dos
componentes antioxidante, formulado en
base a un isocianato alifatico. Posee una
excelente resistencia a la intemperie en
ambientes corrosivos tanto industriales
como marinos. Asi mismo ofrece una
excelente resistencia al amarillamiento y al
desgaste por abrasion e impacto. Contiene
Fosfato de Zinc.

Estructuras de acero
previamente imprimadas como
maquinaria y equipo industrial.

Da un excelente resultado en
durabilidad y aspecto. Directo
sobre galvanizado, cuando no
se requiera certificacion segin

1SO 12944.

Campos de aplicacién

Estructuras de acero
previamente imprimadas como
maquinaria y equipo industrial.

Da un excelente resultado en
durabilidad y aspecto. Directo
sobre galvanizado, cuando no
se requiera certificacién segin

1SO 12944,

Estructuras de acero
previamente imprimadas como
magquinaria y equipo industrial.

Da un excelente resultado en
durabilidad y aspecto. Directo
sobre galvanizado, cuando no
se requiera certificacién segin

1SO 12944,

Capa de acabado en interiores donde se
precisen acabados con buenas resistencias
quimicasy a la humedad, como plantas
quimicas, papeleras, etc...

Excelente retencién de color y brillo en
ambientes de corrosion alta o muy alta (C4
y C5 seglin UNE EN ISO 12944). Acabado
Brillante. Estructuras de acero previamente
imprimadas con imprimaciones epoxi 2 K,

como PXB-200, PXB-210 o PXB- 220.

Como capa Unica de imprimacién y acabado
sobre superficies de acero o galvanizado
en ambientes entre C3y C4, segin UNE EN
ISO 12944, Estructuras metélicas, exterior de
depdsitos, contenedores, superestructuras
de barcos, etc.

Multisuperficies, méxima dureza y
Diferencial bicomponente alifatico. Base amarilla
para cubricién.

Multisuperficies, méxima dureza
y bicomponente alifatico.

Multisuperficies, méxima dureza
y bicomponente alifatico.

Maxima adherencia, buena
resistencia quimica y gran dureza.

Méxima adherencia,
méxima resistencia UV y quimica.

Directo al metal, anticorrosivo
y alto espesor.

Naturaleza Poliuretano Alifatico Poliuretano Alifatico Poliuretano Alifatico Epoxi poliamida Poliuretano Alifatico Altas prestaciones Poliuretano Alifatico

Acabado Brillante Satinado Texturado Brillante Brillante Semi brillo

Rendimiento 10 - 12 m?/I 10 - 12 m?/I 10 - 12 m?/I 8 -10 m?/I 10 - 12 m?/I 6-8m?I|

Sélidos en volumen 46 - 48 % 4(;‘_3;‘5;'2‘:::’;;;5 . 4;3;,20/&2‘::(')";‘;; . 49-51% 49-52% 64 - 66 %

Densidad 0,96 - 1,22 Kg/I 0,96 - 1,25 Kg/I 0,96 - 1,25 Kg/I 0,99 - 1,16 Kg/I 1,00 - 1,22 Kg/I 1,20 - 1,30 Kg/I

Secado a 20° 2-4h 2-4h 2-4h 4-6h 4-5h 3h

Repintado Min. 24h / Méx. 7 dias Min. 24h / Méx. 7 dias Min. 24h / Méx. 7 dias Min. 24h / Méx. 7 dias Min. 24h / Méx. 5 dias Min. 12h / Max. 7 dias

voc 480 g/ 530 g/l 530 g/I 470 g/! 480 g/ 300 g/I

Catalizador Base: 4 partes / Endurecedor: 1 parte  Base: 5 partes / Endurecedor: 1 parte  Base: 5 partes / Endurecedor: 1 parte Base: 2 partes / Endurecedor: 1 parte Base: 4 partes / Endurecedor: 1 parte Base: 4 partes / Endurecedor: 1 parte

Pot Life 4h 4h 4h 6-8h 5h 075-1h
I O N N

Superficie SXB-200, SXB-210, SXB-220 SXB-200, SXB-210, SXB-220 SXB-200, SXB-210, SXB-220 SXB-200, SXB-210, SXB-220 SXB-200, SXB-210, SXB-220 Acero y galvanizado

Preparacion Soporte imprimado Soporte imprimado Soporte imprimado Soporte imprimado Soporte imprimado Sa21/20ST3

Espesor de capa 40 - 80 p secas

40 - 80 p secas

40 - 80 p secas

40 - 80 p secas

40 - 80 p secas

80-180 p secas

Disolvente DX-810, DX-820

DX-810, DX-820

DX-810, DX-820

DX-810, DX-820

DX-810, DX-820

DX-810, DX-820

Método Aplicacién

T

% IR

% SR

% 0

% OA

1\

BBy BN: 750ml, 4L y 15L

Surtido BA: 4L

BBy BN: 750mly 4L

BBy BN: 4L

BBy BN: 750mly 4L

BBy BN: 750mly 4L

BBy BN: 4Ly 15L

*BB (Blanco Base), BN (Base Neutra) y BA (Base Amarilla).
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PAVIMENTOS

GAMA PX & PXB - PAVIMENTOS

PX-600 PXB-700 PXB-710 PXB-720 PXB-730
Articulo
Monocomponente Suelos Acrilica 100% Epoxi Suelos Imprimacion Epoxi Suelos Epoxi Suelos Sanitaria AQ Poliuretano Suelos
Cédigo articulo X60 X70 X71 X72 X73
. . o . .
intPeI rritfia;glacc?c:?:g)p/iodgair:cllaj;lcl:ge;;j(;ss?:n?;frral?l:fas Imprimacién epoxi de dos componentes de baja Pintura epoxi al agua de dos componentes de
Muy buena cubricién y excelente resistencia a la Pintura epoxi de dos componentes curada con viscosidad, c_:urada con pollamlc_ia yformulada . sgcado y replntgdlo répidos para pavimentos Poliuretano alifatico de dos componentes
> e P— . . para sellar eficazmente superficies de cemento interiores de hormigén, cemento y otros materiales o h . P
D L abrasion y desgaste con el transito peatonal. Buena poliamida. Excelente adherencia sobre multitud de . : - . g P (poliéster) con buenas resistencias mecanicas.
escripcion h N . y hormigén. Posee excelentes propiedades con buena resistencia mecénica y quimica. Puede P Y
adherencia sobre mortero, hormigén y asfalto, sobre el soportes. Buen poder antidesgaste. Gran dureza y d S - . . . ; o Ofrece una pelicula dura, elastica y con gran
. . . e penetracién y endurecimiento. Constituye aplicarse sobre superficies himedas (% humedad " ; ;
que presenta buena resistencia al sangrado. Excelente elasticidad. lab d 4 I Poli | o ble al d baio ol resistencia al desgaste y al impacto.
resistencia al exterior y buena estabilidad del color. Se a base adecuada para el Poliuretano suelos < 20%). Permeable al vapor de agua. Muy bajo olor.
puede pintar a bajas temperaturas (0°C) PXB-730. Tefiible con TITANCOLOR Decoracién.
Ideal para el pintado y renovacién de paredes, Para aplicacién sobre pavimentos de acero
Protege y decora pavimentos en garajes particulares, Para el pintado en garaies, almacenes, talleres e techos y otras superficies en el interior de y hormigén, previamente imprimados con
almacenes, s6tanos, trasteros, terrazas, patios y para . P garajes, L . . . . instalaciones de la industria alimentaria imprimaciones epoxi, incluso en ambientes
L Y h industria en general donde se requieran acabados Imprimacién sobre hormigén para Poliuretano e o . . . Pl f e
Campos de aplicacién la sefalizacién en almacenes, parkings, vados, etc. Su . ; . farmacéutica, sectores sanitarios, hospitales, industriales quimicamente agresivos, en interior
L o . uniformes, resistentes a cualquier rodadura y exentos suelos PXB-730. . . L - f Py .
uso se debe limitar a prescripciones con un nivel de de polvo, industria y obra civil en general y cuyas superficies y exterior. Zonas de tréfico de coches, camiones
desgaste y rodadura ligera. polvo. no estén en contacto directo con alimentos, y carretillas elevadoras en almacenes, garajes,
bebidas o medicamentos. etc. También apto para el pintado de piscinas.
Diferencial Secado répido, con Resistencia UV y sin necesidad de Méxima adherencia, con resistencia quimica y sin Méxima adherencia, insaponificable Base agua. Répida puesta en servicio. Méxima resistencia quimica y a los rayos UV,
imprimacion. Seca a baja temperatura. necesidad de imprimacion. y con gran penetracion. Bajos COVs. Interior/exterior. Apto para piscinas.
- ! 1 [
Naturaleza Acrilica 100% Resina Epoxi curada con Poliamida Epoxi curada con poliamida Epoxi Poliuretano alifatico
Acabado Semi mate Satinado Satinado Semi brillo Semi brillo
. 12 capa: 5 - 7 m?/| (70 p secas) /
- 2 - 2 _ 2 - 2
Rendimiento 7-10 m?/I 6-8m?/I 22 capa: 8 - 10 m?/1 (50 - 60  secas) 6-8m?/I 6-8m?/I
Sélidos en volumen 45-47 % 50 - 52 % 52 -54 % 40 - 42% 53 -55%
Densidad 1,12 - 1,36 Kg/I segun color 1,27 - 1,37 Kg/I 1,45 - 1,50 Kg/I 1,40 - 1,50 Kg/I 1,16 - 1,34 Kg/I
Secado a 20° 15 - 60 min. 4-5h 5-6h 2-3h 3-4h
Repintado 2h Minimo: 18 h / Maximo: 7 dias Minimo: 12 h / Maximo: 2 dias Minimo: 4 h / Méximo: 7 dias Minimo: 18 h / Maximo: 5 dias
vocC 500 g/I 480 g/ 480 g/! 20 g/l 490 g/I
Catalizador - Base: 3 partes / Endurecedor: 1 parte Base: 3 partes / Endurecedor: 1 parte Base: 1 parte / Endurecedor: 1 parte Base: 2 partes / Endurecedor: 1 parte
Pot Life - 3h 4-6h 2 h. Desechar la mezcla no utilizada. 3-4h
| | ]
Superficie Hormigén / Cemento Hormigén / Cemento Hormigén / Cemento / PXB-730 Hormigén / Cemento PXB-710 / PXB-700 / SXB-200
Preparacion - - - - Soporte imprimado
Espesor de capa 100 - 120 p secas en dos capas 120 - 140 p secas en dos capas 120 - 160 micras en dos manos 120 - 160 p secas en dos capas 140 - 160 p secas en dos capas
Disolvente DX-800 o DX-810 DX-810 DX-810 Agua DX-810 y DX-820
) L Y. (Solo S > S
Método Aplicacién ‘-—] ‘-_] | % parcheo) ?J ‘-_] % 'R' ‘-_] %
. . . . . . . Interior/exterior Interior con rodadura media Interior/exterior
Ambientes Interior exterior con rodadura baja Interior con rodadura intensiva . . ) . . .
con rodadura intensiva y donde el bajo olor sea una necesidad con rodadura intensiva
q Azul 5017: 4L f . e . . Luminiscente Seguridad, Amarillo 1021, Rojo: 4L
S Gris, Amarillo 1021, BBy BN: 4L y 15L iy VeIl R T EHER R Gris, BBy BN: 4y 15L Gris, Verde: 4 y 15L / BB 'y BN: 750ml, 4 y 15L

*BB (Blanco Base), BN (Base Neutra) y BA (Base Amarilla).




GUIA DE PRODUCTOS

DISOLVENTES

GAMADX - DISOLVENTES

TITANTECH

La solucion industrial

Propiedades principales

Mezcla de hidrocarburos arométicos

Descripcién S .
P de evaporacién media-lenta.

Mezcla de hidrocarburos aromaticos
y ésteres con una curva de evaporacién media.

Mezcla de hidrocarburos y cetonas
de evaporacion répida.

DX-800 DX-810 DX-820 DX-830 DX-840
Articulo
Disolvente Clorocaucho/Acrilico Disolvente Epoxi Disolvente Poliuretano Disolvente Sintético Disolvente Multiuso
Cédigo articulo X80

X81 X82 X83 X84

Mezcla de hidrocarburos arométicos
de evaporacion lenta.

Disolvente de evaporacién media,
de alto poder disolvente.

Evaporacién Medio-Lenta,
Diferencial Clorocauchos, alquidicos S/R
y acrilicos y Rodillo.

Densidad 0,87 - 0,89 Kg/I

Evaporacién media, antivelo
y apto para rodillo y pistola.

0,88 - 0,89 Kg/I

Evaporacion rapida, evita descolgados
y es especial para pistola.

0,88 - 0,89 Kg/I

Evaporacion lenta, altas temperaturas
y apto para brocha, rodillo y pistola.

0,87 - 0,88 Kg/I

Evaporacién media, antivelo
y apto para sintéticos S/R.

0,85 - 0,88 Kg/I

Punto de inflamacién 32°C

29°C

<7°C

38°C

27°C

Diluyente indicado para acabados y preparaciones de
tipo clorocaucho y alquidicas en las que sea necesaria
una evaporacién media. Por ejemplo, en el pintado
mediante brocha o rodillo.

Campos de aplicacion

Diluyente adecuado para un amplio campo de usos.
Especialmente indicado para productos epoxiy en
aplicaciones a pistola a temperaturas altas (antivelo).

Diluyente adecuado para usar en poliuretanos
en general. Especialmente indicado para
aplicaciones a pistola. Su rdpida evaporacién
ayuda a controlar el descolgado.

Diluyente indicado para pinturas alquidicas y
al aceite. Dada su evaporacion lenta, facilita
una aplicacién a brocha en alquidicas y
también clorocauchos en situaciones de altas
temperaturas y mucho viento.

Para dilucién de pinturas sintéticas de secado
rapido, epoxi, poliuretano y clorocauchos. Se
puede utilizar como diluyente antivelo, solo o
combinado con Diluyente Poliuretano DX-820

Surtido Incoloro: 5L

Incoloro: 5L

Incoloro: 5L

Incoloro: 5L

Incoloro: 1L

GUIA DE USO DISOLVENTE CON PINTURAS
POR METODO DE APLICACION
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GUIA DE PRODUCTOS

MADERA

GAMAMX &MXB - MADERA

b

TITANTECH

La solucion industrial

Propiedades principales

Barniz de poliuretano al agua. Sin
olor. Secado muy réapido, y muy facil
Descripcién empleo. Especial para parquets
a roces, golpes, productos de limpieza

doméstica, agua, alcohol y grasas.

X92 X93 X94 X95 X96 X97

Barniz de poliuretano al agua. Sin
olor. Secado muy répido, y muy facil
empleo. Especial para parquets

sometidos a un uso intenso. Resistente sometidos a un uso intenso. Resistente

aroces, golpes, productos de limpieza
doméstica, agua, alcohol y grasas.

Fondo de poliuretano incoloro
aromético, con buena cubricién de
cantos y aristas, fcil lijado manual y
buen repintado. Muy buena aplicacién
en vertical.

Fondo de poliuretano blanco
aromatico, con buena cubricién de
cantos y aristas, facil lijado manual

y buen repintado. Muy buena

aplicacion en vertical.

Acabado de poliuretano incoloro
aromadtico, con buen poder de
relleno y excelente comportamiento
en aplicacién vertical. Buena
resistencia al roce y al rayado.

MX-910 (brillante) MX-910 (satinado) MXB-930 MXB-940 MXB-950 MXB-960 Satinado MXB-960 Mate
ATEN Barniz Parquet al agua Barniz Parquet al agua Fondo Poliuretano Fondo Poliuretano Laca Poliuretano Laca Poliuretano Laca Poliuretano
Brillante Satinado Incoloro Blanco Incolora Blanca Satinada Blanca Mate
Cédigo articulo X91

Acabado de Poliuretano de tacto
sedoso y matizado uniforme, con
gran poder de cubricién, Buen
anclaje sobre diferentes tipos de
fondos. Buena resistencia al roce,
rayado y amarilleo.

Acabado de poliuretano incoloro
aromético, con buen poder de
relleno y excelente comportamiento
en aplicacion vertical. Buena
resistencia al roce y al rayado.
Excelente homogeneidad de
matizado.

Especial para dar una larga proteccién
a parquets de madera, suelos de
corcho o peldafios de escaleras de
madera sometidos a un uso intenso.

Campos de aplicacién

Especial para dar una larga proteccion
a parquets de madera, suelos de
corcho o peldafios de escaleras de
madera sometidos a un uso intenso.

Recomendado para el sellado de
grandes superficies irregulares (lacado
del mueble en general).

Recomendado para el sellado de
grandes superficies irregulares
(lacado del mueble en general).

Para todo tipo de molduras y
torneados que puedan acabarse con
pistola. Excelente comportamiento
en silleria, asi como en el barnizado
de mueble montado.

Para el lacado de puertas de bafio y
cocina, puertas de paso y el lacado
de mueble en general. Su ajustada
resistividad lo hace adecuado para
su aplicacién en torneados y silleria.

Para todo tipo de molduras y
torneados que puedan acabarse con
pistola. Excelente comportamiento
en silleria, asi como en el barnizado
de mueble montado.

Con Poliuretano, gran dureza

Con Poliuretano, gran dureza

Secado réapido, de lijado facil

Secado rapido, de lijado facil

Secado rapido, apto para pistolas

Diferencial : : : : C t Secado répiqo, apt'o para pistolas Secado répigio, ap'go para pistolas
y bajo VOC. y bajo VOC. y apto para pistolas. y apto para pistolas. y con resistencia al rayado. y con resistencia al rayado. y con resistencia al rayado.

- ! 1 1 [ 1

Naturaleza Poliuretano Poliuretano Poliuretano aromético Poliuretano aromético Poliuretano aromético Poliuretano aromético Poliuretano aromético

Acabado Brillante Satinado Mate Mate Satinado Satinado Mate

Rendimiento 10 - 12 m?/I 10 - 12 m?/I 5-6m?/l 5-6m?/l 8-9m?/I 8-10 m?/I 8-10 m?/I

Sélidos en volumen 26 - 28% 26 - 28% 36 - 38% 41-43% 32-34% 43 % 32 - 34%

Densidad 1,02 - 1,04 Kg/I 1,02 - 1,04 Kg/I 1,25 - 1,30 Kg/I 1,25 - 1,30 Kg/I 0,96 - 0,98 Kg/I 110 - 1,15 Kg/I 0,96 - 0,98 Kg/I

Secado a 20° 1-2h 1-2h 15 min. 15 min. 20 min. 18 min. 20 min,

Repintado A partirde las 4 h A partir de las 4 h 1-2h 1-2h A partirde 12 h 1-2h 4h

VOoC 130 g/l 130 g/I - - - - -

Catalizador - - Proporcién: 2/1 Proporcién: 2/1 Proporcién: 2/1 Proporcién: 2/1 Proporcién: 2/1

Pot Life - - 4h 4h 4h 5h 5h
I R N N N R A

Superficie Madera Madera Madera, contrachapado, MDF... Madera, contrachapado, MDF... MXB-93 MXB-94 MXB-94

Preparacion Lijado con P120 Lijado con P120 Lijado Lijado Imprimado con fondo compatible Imprimado con fondo compatible Imprimado con fondo compatible

Espesor de capa 60-75p 60-75p 180 - 220 gr/m? 180 - 220 gr/m? 120 - 130 gr/m? 120 - 130 gr/m? 120 - 130 gr/m?

Disolvente Agua Agua DX-820 DX-820 DX-820 DX-820 DX-820

Método Aplicacién ‘-_J »‘ ‘-_] »‘ >'l" >'R' >5" >5" >'l"

Surtido Incoloro: 1Ly 5L Incoloro: 1Ly 5L Incoloro: 6L Blanco: 750mly 6L Incoloro: 6L Blanco: 750mly 6L Blanco: 6L




GUIA DE PRODUCTOS
INTUMESCENTES

GAMAIX-INTUMESCENTES

Propiedades principales

Pintura intumescente monocomponente al agua para
la proteccion contra el fuego de estructuras de acero
a perfiles abiertos (I y H). Proporciona resistencias
al fuego en estructuras metalicas de hasta R90 a
perfiles abiertos. De secado y repintado répidos. Sin
limite de repintabilidad.

Descripcion

H H
| | = }:
L1 A L A
1X-080 1X-085
Articulo
Pintura intumescente A80 Pintura intumescente A85
Cédigo articulo X08 X09

Pintura intumescente monocomponente al agua para
la proteccién contra el fuego de estructuras de acero,
tanto a perfiles abiertos (I y H), hasta R180 como
perfiles huecos, hasta R120 segliin masividades.
De secado y repintado rapidos. Sin limite de
repintabilidad.

Para aplicar en interiores y también en exteriores
semi-expuestos si se repinta con un esmalte
apropiado. Apto para acero previamente imprimado
con una imprimacién compatible. Para trabajos
de taller, nueva construccién y mantenimiento en
ambientes rurales, urbanos e industriales.

Campos de aplicacién

Para aplicar en interiores y también en exteriores
semi-expuestos si se repinta con un esmalte
apropiado. Apto para acero previamente imprimado
con una imprimacién compatible. Para trabajos
de taller, nueva construccién y mantenimiento en
ambientes rurales, urbanos e industriales.

Diferencial Hasta R90 en perfiles abiertos.

Datos técnicos

R120 perfiles abiertos o para perfiles cerrados.

Naturaleza Copolimeros acrilicos al agua Copolimeros acrilicos al agua
Acabado Mate Mate
Rendimiento 0,6 - 1,4 Kg/m? 0,6 - 1,4 Kg/m?
Sélidos en volumen 66 - 70 % 68 - 74 %
Densidad 1,30 - 1,32 Kg/I 1,30 - 1,32 Kg/I
Secado a 20° 8h 8h

Repintado 8h 8h

VOC 3049/l 309/l
Catalizador - -

Pot Life -

Superficie SX-110, SX-130, SXB-200 o SXB-220 SX-110, SX-130, SXB-200 o SXB-220
Preparacion Soporte imprimado Soporte imprimado
Espesor de capa 300 a 700 p secas 300 a 700 p secas
Disolvente Agua Agua

Método Aplicacién >w \f‘ >')" \f’

Ambientes Hasta C3 Hasta C3

Surtido Blanco 25Kg Blanco 25Kg

TITANTECH

La solucion industrial
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ESQUEMAS DE PINTADO

UNE 12944

SISTEMAS ANTICORROSIVOS

PROTECCION ANTICORROSIVA

OBJETIVO

El acero no protegido expuesto a la atmadsfera, al agua o enterrado, esta
sujeto a corrosion que puede conducir al deterioro del mismo. Por tanto, para
evitar el dafio provocado por la corrosién, las estructuras de acero suelen estar
protegidas, para resistir los agentes corrosivos durante la vida en servicio
requerida para la estructura.

NORMA12944

Con el fin de asegurar una proteccion efectiva de las estructuras de acero
frente a la corrosion, es necesario que los maestros de obra, los consultores,
las empresas que realizan trabajos de proteccion frente a la corrosion, los
inspectores de recubrimientos protectores y los fabricantes de materiales de
recubrimiento, dispongan de informacién concisa sobre el estado del arte en
materia de proteccién frente a la corrosién mediante sistemas de pintura. Tal
informacion debe ser lo mas completa posible, sin ambigliedades y facilmente
comprensible, para evitar dificultades y malos entendidos entre las partes
relacionadas con la realizacién practica de los trabajos de proteccion. Esta
Norma Internacional (ISO 12944) pretende dar esta informacién como una
serie de instrucciones.

TIPODEAMBIENTE

La primera clasificacion que tenemos que tener en cuenta es el ambiente
corrosivo al que esta sometida la estructura que debemos proteger. Estara
marcada principalmente por la ubicacion, y el grado o velocidad de corrosion
delzinc.

Velocidad de corrosién a largo plazo

Categoria de corrosion (15 afios) del zinc, pm

C1 (muy baja) v, =125
C2 (baja) 125<v, =75
C3 (media) 75<v, =30
C4 (alta) 30<v,, =60
C5 (muy alta) 60<v, =150

Categoria
de corrosion

Edificios sin calefaccién donde suelen
C2 - Baja ocurrir condensaciones, como:
almacenes, polideportivos, etc.

La solucion industrial

Tipo de ambiente

Atmdsferas con bajos niveles
de contaminacién. Areas rurales
en su mayor parte.

C4 - Alta

Plantas quimicas, piscinas,
barcos costeros y astilleros.

Areas industriales o costeras
con moderada salinidad.

DURABILIDAD

Unavezidentificado elambiente de corrosidon, lanormatambién
nos sirve para seleccionar entre diferentes durabilidades
dependiendo de los materiales y espesores o capas a aplicar.
Dicha durabilidad no es un periodo de garantia sino una
consideracion técnica que puede ayudar al prescriptor de la
obra a establecer un programa de mantenimiento. El periodo
de garantia es usualmente mas corto que la durabilidad y no
existen reglas que relacionen los dos periodos de tiempo.
El mantenimiento se requiere, a menudo, a intervalos de
tiempo mas frecuentes de los descritos anteriormente
(preferiblemente inspecciones anuales como minimo) debido
a dafios mecanicos, o por razones estéticas (pérdida gradual
del color, al desgaste...) o de otra indole.

L Baja 7 afios
M Media 7 al5 afios
Alta 15 a 25 afios

VH Muuy alta >25 afios

PREPARACION DELSOPORTE

Los esquemas no son eficientes si se aplican sobre un soporte
incorrectamente preparado, y su grado de protecion no sera
efectivo si no se aplica directamente sobre el metal desnudo,
limpio, desengrasado y con el grado de porosidad adecuado.




ESQUEMAS DE PINTADO

SISTEMAS ANTICORROSIVOS
UNE 12944

PROCEDIMIENTO

Valoracién ambiente corrosivo:

Conocer el grado de corrosién
ambiental a la que esta sometida
la estructura.

TITANTECH

© Seleccion de durabilidad:

Dentro de los esquemas adecuados al grado de corrosion
seleccionaremos la durabilidad del mismo, teniendo en cuenta
que pueden variar los materiales, espesores y/o0 nimero de
capas segun la seleccion.

Categoria Total
de 42 mano B/M/A/MA
.o totales um
corrosion

o23 Acero SXB-220 60 - - 1 60 Baja <7

c4 Acero  SXB-220 60  EXB-560 100 - - - - 2 160 Media  7-15

c4 Acero  SXB-220 60  SXB-210 100 EXB-550 40 : . 3 200 Alta  15-25

cs Acero  SXB-220 60  SXB-210 80  SXB-210 80 EXB-550 40 4 260  Muyalta  +25

cs5 Acero  SXB-220 60  SXB-210 120 EXB-560 80 - - 3 260  Muyalta  +25
© Preparacion: O Aplicacion:

Preparacion mediante proyeccién de chorro abrasivo en seco
de todas las superficies al grado Sa 2 %z, de acuerdo con la
norma EN ISO 8501-1. La seleccién del agente abrasivo debe
realizarse de forma que garantice un perfil de rugosidad media
entre 25 pmy50 pm, determinado con Testex Tape o mediante
el uso de comparadores (G,S) segun la norma ISO 8503. Los
defectos del acero aparecidos tras el decapado (descamacion planificando los correctos niveles de humedad y
u otros) deben repararse de manera apropiada. Si estos temperatura y que no se esperen precipitaciones cuando
tratamientos originan una pérdida de rugosidad, vuelva a se aplique en exterior.

decapar estas zonas.

Antes de proceder a la aplicacion, deberemos consultar
las fichas técnicas o al SAT de TITANTECH para conocer
el tipo de herramientas, diluyentes y condiciones
de aplicacion de cada producto, prestando especial
atencion a las estructuras en ambientes exteriores y
a las condiciones ambientales durante la aplicacion,

Tras el decapado, realice Ia limpieza final, por ejemplo, con
aspiracién potente, dejando la superficie libre de polvo y
adecuadamente limpia para recibir el revestimiento. El trabajo
estara finalizado cuando al aplicar una cinta adhesiva sobre la
superficie no se adhiera polvo a la misma.

Durante el intervalo de tiempo transcurrido entre el decapado
y la aplicacion del revestimiento, el grado de preparacion de
las superficies no podra sufrir alteraciones. De esta manera,
el tiempo maximo entre el decapado y la aplicacion de pintura
deberaserdeentre4y 6 horas, dependiendo de las condiciones
ambientales. Siempre que exista oxidacion de la superficie
antes de pintar, se debe volver a decapar para obtener el nivel
de limpieza exigido.
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SISTEMAS ANTICORROSIVOS UNE 12944

ESQUEMAS TITANTECH

Una vez conocemos el procedimiento de seleccion y las premisas basicas para su
aplicacion, desde TITANTECH ofrecemos diferentes esquemas certificados segtn
norma UNE EN ISO 112944 con los que cumplir cualquier requerimiento.
Como veremos a continuacion estos esquemas se dividiran por el grado de corrosion
ambiental y capas de cada material que se deben aplicar para alcanzar el grado de
proteccién deseado. Deberemos asegurarnos que los espesores alcanzados
en cada capa alcancen los micrajes en seco indicados.
CORROSION , CORROSION
% MEDIA
ESQUEMAS GRADO CORROSION C2 BAJA ESQUEMAS GRADO CORROSION C3
- . M -
T <XB-220 60 ] ] . . ] ] 1 50 Alta CT. SXB-220 60 - - - - 1 60 Media
CT. SXB-210 120 = = = = 1 120 Media
cT. EXB-560 120 - - - - s s 1 120 Alta
CT. EXB-560 120 - - - - 1 120 Media
cT. SXB-210 120 - - - - - - 1 120 Alta
CT. EX-390 50 EX-390 50 = - 2 100 Media
— S48 50 | 60 | PESE | 6T - - - - = 120 Pz CE. EXB560 60 EXB-560 60 - ; 2 120 Media
T SXB-210 80 EXgFiSnOO 40 B _ . . > 120 Alta CT. SXB-210 80  EXB-500Brill 40 - - 2 120 Media
CE. SX-150 80 SX-150 80 - - 2 160 Media
CE. SX150 80 SX150 80 - - = = 2 160 Alta
CT. EX-390 80 EX-390 80 = = 2 160 Media
CE. EX-410 80  EX410 80 - - - - 2 160 Alta CE. SXB-200 40  SXB-200 40  EXB-500Brill 40 3 120 Media
T EX390 80  EX390 80 - - - - 2 160 Alta CT. SX-140 60 SX-140 60 EX-330Brill 40 3 160 Media
T X140 0 x40 60 Eﬁﬁo 40 ) ) 3 160 Alta CE. EX-410 40 EX-410 60 EX-410 60 3 160 Media
CE. SX-130 40 SX-130 40 EX-330Brill 40 A 160 Media
CE. SX-110 60 SX110 60  EX-300 40 S - 3 160 Alta ACERO T EXB-560 % EXB-560 . ) i 5 180 Alta
ACERO
CE. SX130 60  SX130 60 E>§r3ﬂ?0 40 . _ 3 160 Alta CT. SXB-210 40  EXB-500Brill 40 = - 2 180 Alta
CT. SXB-210 90 EXB-560 90 - - 2 180 Alta
CT. EXB-560 90 EXB-560 90 - - - - 2 180 Muy alta
CE. SXB-220 80 EXB-550 40 EXB-550 40 3 160 Alta
cT sxB-210 w0 FXB=00 40 ; ; . . 2 180 Muy alta cT SXB-200 60 SXB-210 80  EXB-500Bril 40 3 180 Alta
CE. SX150 85 SX-150 85 EX-400 30 3 200 Alta
CE. SXB-220 80 EXB-550 40 EXB-550 40 = = 3 160 Muy alta
CT. SX110 60 SX110 60 EX-300 40 A 200 Alta
EXB-500
cT SXB-200 60  SXB-210 80 Brill 4o - - 3 180 Muy alta cT. SX-130 60 SX-130 60  EX-330Brll 40 4 200 Alta
CE SX150 85 X150 85 EX400 30 : } 3 200 Muy alta CT. SX-140 60 SX-140 60 EX-330Brill 40 A 200 Alta
CT. SXB-220 60 SXB-210 100 EXB-550 40 3 200 Muy alta
CT. SX-110 60 SX110 60 EX-300 40 EX-300 40 A 200 Muy alta
CT. SXB-210 120 EXB-560 120 - - 2 240 Muy alta
cT SX130 60 SX130 ep EX330 .4 EX330 .4 4 200 Muy alta
4k Brill Brill Y CT. SXB-200 60 SXB-210 140 EXB-550 40 3 240 Muy alta
g . CE. SXB-200 50 SXB-210 75 SXB-210 75 4 240 Muy alta
cT SX10 60 sxw0 60 FE30 4o EEE330 49 4 200 Muy alta
CT. SXB-210 80 - - - - 1 80 Media
CT. SXB-210 80 = = = = = = 1 80 Alta CT. EXB-560 80 - - - - 1 80 Media
CT. EXB-560 80 - - - - - - 1 80 Alta cT SXB-200 40 EXB-550 40 - - 2 80 Media
ACERO
ACERO cT. SXB-210 80 EXB-550 40 - - 2 120 Alta
CALANIZADO cT. SXB-200 40 EXB-550 40 - - - - 2 80 Alta GALVANIZADO
cT. SXB-210 80 EXB-550 40 - - - - 2 120 Muy alta cr. SX150 80 X150 80 ) . 2 160 Alta
CT. SXB-210 120 EXB-550 40 - - 2 160 Muy alta
cT. SX-150 80 SX150 80 = s - - 2 160 Muy alta
CE. SX150 85 SX150 85 EX-400 30 3 200 Muy alta
*CT.: Certificado Industrias TITAN SAU. — . .
**C E - Certificado Externo. CT: Cert:ﬁ;._ado Industrias TITAN SAU.
**C.E.: Certificado Externo.
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| TITANTEC

, CORROSION CORROSION ,
ALTA MUY ALTA
ESQUEMAS GRADO CORROSION C4 ESQUEMAS GRADO CORROSION C5
. Manos o o Manos T
CcT. EXB-560 90 EXB-560 90 - - - - 2 180 Media CT. SXB-220 60  SXB-210 100 EXB-550 40 - - 3 200 Media
CcT. SXB-210 140  EXB-500Bril 40 - - - - 2 180 Media cT. SXB-200 60  SXB-210 140 EXB-550 40 - - 3 240 Media
CE. SXB220 80 EXB-550 40  EXB-550 40 - - 3 160 Media CE. SXB-200 50  SXB-210 75 SXB-210 75 EXB550 40 4 240 Media
cT. SXB-200 60 SXB-210 80  EXB-500Bril 40 - - 3 180 Media cT. SXB-220 60  SXB-210 120 EXB-560 80 - - 3 260 Alta
CE SX-150 85 SX-150 85 EX-400 30 - - 3 200 Media CT. SXB-200 60 SXB-210 100  SXB-210 100 EXB-550 40 4 300 Alta
ACERO
CcT. SX-110 60 SX-110 60  EX300 40  EX-300 40 4 200 Media CE. SXB220 60  SXB210 80 SXB-210 80 EXB5E50 40 4 260 Alta
cT. SX-130 60 SX-130 60  EX-330Brl 40  EX-330Bil 40 4 200 Media cT SXB220 60  SXB21o 140  EXB-560 120 i i 3 320 Muy alta
ACERO
CcT. SX-140 60 SX-140 60  EX-330Brl 40  EX-330Brll 40 4 200 Media o s | | owew | 9 | sese | o | sess | 4 320 Muy alta
CT. SXB-220 60 SXB-210 100  EXB-550 40 - - 3 200 Alta CcT. SXB-220 60  SXB-210 75  SXB-210 75 PXB730 50 4 260 Muy alta
. SXB-2001 |60 SXB=210° (11401 EXB-5501 " 40 - - 3 220 Alta CcT. SXB-220 60  SXB-210 90  SXB-210 90 EXB560 80 4 320 Muy alta
CE. SXB-200 50 SXB210 75  SXB-210 75  EXB-550 40 4 240 Alta cT sxB210 80  EXB-550 40 i i i i ) 160 Media
CE. SXB220 60 SXB-210 80  SXB-210 80  EXB-550 40 4 260 Muy alta . S I I T (e - i i 3 200 I
cT. SXB-200 60 SXB210 100  SXB-210 100  EXB-550 40 4 300 Muy alta
y ; AT cT. SXB-210 80  EXB-560 120 - - - - 2 200 Alta
GALVANIZA-
cT. SXB-220 60 SXB-210 75  SXB210 75  PXB730 50 4 260 Muy alta DO - e I B T (T — i i 3 200 e
cT. SXB-210 80  EXB-550 40 - - - - 2 120 Media cT. SXB-210 80  SXB-210 120 EXB-550 40 . . 3 240 Muy alta
CT. SX-150 80 SX-150 80 - - - - 2 160 Media cT. SXB-200 60  SXB-210 100 EXB-560 80 - - 3 240 Muy alta
CT. SXB-210 120 EXB-550 40 - - - - 2 160 Alta *C.T:: Certificado Industrias TITAN SAU.
ACERO **C.E.: Certificado Externo.
GALVANIZA- CcT. SXB-210 80 EXB-560 80 - - - - 2 160 Alta
DO
CE. SX-150 85 SX-150 85  EX-400 30 - - 3 200 Alta
cT. SXB-210 80 EXB-560 120 - - - - 2 200 Muy alta
CE. SXB-200 50 SXB210 110  EXB-550 40 - - 3 200 Muy alta
*C.T.: Certificado Industrias TITAN SAU.
**C.E.: Certificado Externo.
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SISTEMAS ANTICORROSIVOS
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APLICACION ESQUEMAS TITANTECH

© PREPARACION DE SUPERFICIES:

ACEROSINPINTAR

Antes de pintar una superficie de acero es necesaria
una cuidada preparacién del soporte, eliminando
contaminantes y subsanando defectos de construccion.

PROCEDIMIENTOS DE LIMPIEZA

1. SALES SOLUBLES: Eliminar mediante lavado con agua
a presion.

2.ACEITE, GRASAY SUCIEDAD: Eliminarmediante lavado
con detergente y posterioraclarado con agua dulce.

3.0XIDO: Desoxidar mediante chorreado abrasivo al
grado Sa 2% de la norma ISO 8501-1 o mediante lijado
manual al grado ST 3 de la misma norma.

L. CALAMINA: Solo puedeeliminarse mediante chorreado
abrasivo.

ACERO GALVANIZADO SIN PINTAR

Chorreado de barrido con abrasivo no metalico con el
fin de obtener una superficie continua y libre de dafios
mecanicos de aspecto deslustrado. Si el chorreado no
es posible, la superficie debe prepararse mediante lijado
superficial o lavado con solucién amoniacal al 5%.

En superficies galvanizadas expuestas a la intemperie,
los dafios mecanicos en el recubrimiento del galvanizado
deben ser reparados con SX-160 Imprimaciéon Rica en
Zinc o con SXB-220 Imprimacién Epoxi Rica en Zinc.

(2) Medidor de micras
humedas

(3) Medidor de micras
en seco

© GROSOR PELICULA APLICADA:

Un grosor de pelicula adecuado (segun
especificado en los esquemas TITANTECH), es
esencial para el buen rendimiento del esquema
seleccionado. Las micras secas por mano vienen
especificadas en la ficha técnica de cada producto,
asi como el espesor recomendado.

MEDIDA DEL GROSOR DE PELICULA SECA
Elresultado de lamedicion estainfluenciado porel
perfil de rugosidad conseguido con el chorreado,
el cual puede cambiar de un punto a otro de la
estructura (1). El equipo de medicion se calibrara,
siempre, sobre acero sin chorrear. Si la aplicacion
deunaimprimacion se realiza o especificaa grosor
inferior a 25 micras, no se deben realizar medidas
sobre estructuras chorreadas.

Superficie
metdlica

MEDIDA DEL GROSOR DE PELICULAHUMEDA
Durantelaaplicacion delos esquemas TITANTECH
debe medirse confrecuencia el espesorde pelicula
humeda.

El medidor de espesor de pelicula himeda (2) se
debe insertar en la pelicula acabada de aplicar,
teniendo cuidado de no presionar contra las capas
anteriormente aplicadas y que todavia pudieran
estar blandas. La lectura de espesor de pelicula
huimedaseralaqueseindicaen el tltimo diente que
muestra la pintura en su punta (3).

Para determinar el espesor de pelicula seca, se debe
multiplicar el valor de espesor de pelicula htiimeda por
los sdlidos en volumen del producto aplicado (este
dato esta en ficha técnica) y finalmente dividir entre
100.

E . = Seindica en el dltimo diente que
humeda )
muestra la pintura en su punta

o
Ehl]meda X % Oslidos

Eseca =
/_ 100

E = Espesor pelicula seca
seca
= Espesor pelicula htmeda
Ehumeda P P
% ... = Sdlidosenvolumen
solidos

(dato en ficha técnica)

La solucion industrial




© METODOS DE APLICACION:

Losmeétodosdeaplicaciondelosesquemas TITANTECH
son la brocha, el rodillo, la pistola y airless.

VALORES DE MERMA SEGUN METODO DE APLICACION

Airless 25%
Air-mix 10%
Air-mix electrostatico 5%
Brocha / Rodillo 5%
Pistola convencional 50%
Pistola convencional electrostética 10%
Pistola HVLP 30%
APLICACION A BROCHA

La aplicacién a brocha debe llevarse a cabo con brochas compatibles con
el producto a aplicar y del tamafio adecuado segun la superficie a pintar. La
aplicacién a brocha es lenta y se usa generalmente para pequefias zonas o
zonas estrechas, como barandillas. También es especialmente Util para parcheo
de zonas en las que la buena penetracion de la pintura en superficies y en
aplicacién en altura donde los equipos de pulverizacion no se pueden utilizaro
para evitarlas mermas de la pulverizacién.

No recomendado para altos espesores, puesto que conllevaria retencion de
disolvente y/o defectos pordescuelgue.

Laaplicaciénabrocha sobreimprimaciones o esmaltes sin reticulacion (acrilicos,
vinilicos o clorocauchos) como las imprimaciones SX-140, SX-150 o esmaltes
EX-360 clorocaucho o EX-400 Acrilico debe realizarse sin trabajar el producto,
con una sola pasada, pues el disolvente de la capa humeda redisuelve las
capas anteriores y puede provocar defectos superficiales y un pobre acabado
estético. En estos casos se recomienda la aplicacion a rodillo o pulverizacion.

APLICACION A RODILLO

La aplicacién a rodillo es mas rapida y eficiente que la aplicacion a brocha en
superficies grandes y de geometria plana. Es el método que menos grosor se
consigue porcapay porconsiguiente no es el método recomendado para aplicar
las imprimaciones o capas intermedias de los esquemas TITANTECH. Se debe
seleccionar el tamafo y longitud de pelo mas adecuado para cada trabajo y
producto.

APLICACION A PISTOLA CONVENCIONAL

Método que ofrece una velocidad de aplicacion alta, pero una merma bastante
importante. Se debe ajustar el volumen de aire, |a presion del aire y el flujo de
pintura (viscosidad de la pintura) a fin de obtener una buena atomizacion de la
pintura y un recubrimiento sin defectos.

Si todas estas caracteristicas no se controlan correctamente, las mermas de
pintura seran muy elevadas debidas al overspray o rebote sobre la superficie
ademas de problemas como un flujo de pintura insuficiente, descolgado,
pinhole (puntos de aguja), etc. Para conseguir capas gruesas se deben realizar
pasadas dobles, reduciendo lavelocidad de aplicacion. Al necesitardiluciéndela
pintura para su aplicacion, las capas de pintura nunca seran tan elevadas como
con los equipos airless.

Esta especialmente recomendado para acabados altamente estéticos y en
aplicacién entaller.

APLICACION AIR-LESS

A diferencia de la aplicacién con pistola convencional, el aire no se
mezcla con la pintura para conseguir la distribucion de la misma. La
atomizacion se consigue mediante presion neumatica.

Las principales ventajas de la aplicacion airless:
1. Pinturas de altaviscosidad se pueden aplicar sin dilucion.

2. Velocidad de ejecucion, aportando una ventaja econémica
respecto a otros métodos de aplicacion.

3. En comparacién con la aplicacién con pistola convencional, se
reduce el overspray | el rebote sobre el soporte, lo que disminuye
las mermas de material.

Las boquillas, se deben seleccionar adecuadamente segun la
geometria de la estructura a pintar y la viscosidad de la pintura. La
eleccién de la boquilla se determina en tres pasos. En primer lugar,
es preciso determinar en qué aplicacidn se utilizara (qué producto se
va a pulverizar) y a continuacién, la anchura del abanico y el caudal
que se necesita.

La anchura del abanico se determina con la pulverizacion a 30 cm
de la superficie. A mayor dngulo de pulverizacién, mayor velocidad
de aplicacién en grandes superficies, mayor consumo de pintura
y menor control de aplicacion. Calculando la anchura de abanico
necesaria (en centimetros) y dividiendo ese valor entre 5 se consigue
el primer nimero de la boquilla.

Eltamaiio del orificio de laboquilla determinala cantidad de pintura
que esta pulveriza. El caudal maximo del equipo debe ser siempre
mayor que el de la boquilla. El niimero que indicamos en las fichas
técnicas es el que viene reflejado en las boquillas y esta relacionado
con las pulgadas.

O CONDICIONES AMBIENTALES DURANTE LA

APLICACION:

Durante la aplicacion de los esquemas TITANTECH, los

factores mas importantes a tener en consideracion son:

« Estado del sustrato (debe estar seco y limpio).

« Temperatura del sustrato (entre 10 y 352C).

« Condiciones atmosféricas durante la aplicacién (deben
mantenerse en los parametros indicados en fichas técnicas).

Los esquemas TITANTECH no se deben aplicar cuando:

» Latemperatura es inferior al minimo recomendado en
fichas técnicas.

 Se prevé lluviainminente o en condiciones de niebla.

» Latemperatura de la superficie a pintar es menora 32C por
encima del punto de rocio.

oy e

TITANTEC
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ESQUEMAS DE PINTADO

ESQUEMAS
DE PAVIMENTOS

TITANTECH SOLUCIONES PARA
PAVIMENTOS

-En la decoracion y proteccién de suelos o pavimentos
de uso industrial, la eleccion del producto adecuado
dependera en gran medida del tipo de material que
debamos pintar, TITANTECH nos ofrecera en cada
caso diferentes soluciones, para la seleccion de la mas
adecuada segun nuestras necesidades, la resistencia
o transito que deba soportar y el tiempo de puesta en
servicio.

Los mas habituales son: El CTE (cédigo Técnico de la Edificacion) es de obligado

- Los suelos de cemento, horrnigc’)n U otros derivados, cumplimiento en la siguiente tipologia de edificios:

.. 1. Uso Sanitario
sobre los cuales con una correcta preparacion son

. 2. Docente
sobre los que mejor resultado obtendremos.

3. Comercial
- Los de pavimentos continuos pigmentados, tipo 4, Administrativo

epoxi o poliuretano, que al contar con siliconas en su 5. Aparcamiento
farmula para la dispersion de los pigmentos, no se G, Pislien censurensa

obtendra buena adherencia con ninguna pintura si no Se excluyen las zonas de uso restringido, asi como RESIDENCIA
VIVIENDA y RESIDENCIAL PUBLICO

se eliminan los mismos por medios mecanicos.

Otro tipo de soporte habitual son los pavimentos
ceramicos, que al estar formados por zirconio cocido a EUROCLASES- CLASIFICACION EUROPEA DE REACCION ALFUEGO

1400 C?, no presentan porosidad y por lo tanto tampoco

o o i Desde el afio 2004 se han unificado los criterios conlo que marca la normativa al respecto de la Reaccion
adhe’r?nma si no se trata la superficie con medios europeos de clasificacion en la Reaccién al Fuego de los al Fuego colocado en el uso previsto del mismo.
mecanicos. Resistencia al deslizamiento R, Clase materialesde construccidn,ademas, sehaimplementado - . e,

o ) Revestimientos para suelos tienen una clasificacion
R <15 0 al concepto de combustibilidad otros parametros, como S . -
<R <35 : | <ondeh 3 caida d i flamad especial similar a la anterior, pero con el subindice
CERTIFICACIONES ESQUEMAS DE SUELO 35<R“:45 , son la emision de humo y la caida de gotas inflamadas. “FL” que viene del inglés Floor (sueld). Aqui no es
RESBALADICIDAD EN SUELOS CTE R :45 3 Asi cuando veamos una ficha técnica de un material de necesario ensayar la caida de gotas inflamadas, pero si
El valor de Resistencia al deslizamiento de los suelos : construccion y nos aparezca por ejemplo el término B son necesarios ensayos distintos para diferenciar una
(Rd) se determina mediante ensayo del péndulo, segun (tipo de contribucién al fuego) S1 (emisién de humo) dO clase de otra como es por ejemplo, el Flujo Critico.
norma UNE 41901:2017 EX. (caida de gotas inflamadas) podremos valorar si cumple
ESQUEMAS DE PAVIMENTOS

Clase exigible a los suelos en funcion del uso del edificio y localizacién

Localizacién y caracteristicas del suelo Clase ESPACIO SUPERFICIE NATURALEZA IMPRIMACION ACABADO

Zonas interiores secas: L . B K
e ) - i Hormigén Disolvente PX!B o PX? 700
Superficies con pendiente inferior al 6% 1 Cemento Epoxi Suelos Epoxi Suelos
- . . o
Superficie con pendiente igual o mayor al 6% y escaleras 2 GSf:Ito Agua PXB-720 PXB-720
ortero . - . o
Zonas interiores himedas, como las entradas a los edificios desde el espacio INTERIORES Epoxi Suelos Sanitaria AQ Epoxi Suelos Sanitaria AQ
exterior (excepto cuando se trate de accesos directos a zonas de uso
restringido), terrazas cubiertas, vestuarios, duchas, bafios, aseos, cocinas, etc. i MX-910 . MX-910
S TEtEs cam penshETe ety & 6% Agua Barniz Parquet al agua Barniz Parquet al agua
- i ) p ? 2 (Brillante / Satinado) (Brillante / Satinado)
Superficie con pendiente igual o mayor al 6% y escaleras 3
) X . Disolvent PX-600 PX-600
Zonas interiores dondef ademas de agua, puec.ia haber agentes que regiuzcan Hormigén Isolvente Monocomponente Suelos Monocomponente Suelos
la resistencia al deslizamiento (grasas, lubricantes, etc...), como cocinas 3 INTERIOR/ CaEno (Monocomponente) Acrilica 100% Acrilica 100%
industriales, mataderos, aparcamientos, zonas de uso industrial, etc. EXTERIOR Asfalto
Zonas exteriores y piscinas (en zonas previstas para usuarios descalzos y en el 3 Mortero Disolvente PXB-710 PXB-730
fondo de los vasos, en las zonas en que la profundidad no exceda de 1,50m). (Bicomponente) Imprimacién Epoxi Suelos Poliuretano Suelos

L9
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ESQUEMAS DE PAVIMENTOS

PREPARACION
LIMPIEZA

La eliminacion de todo tipo de grasas, taladrinas u
otros contaminantes quimicos es vital, no olvidemos
que estamos tratando soportes destinados a su uso
industrial.

Limpiaremos con detergentes alcalinos agresivos,
seguido de aspiracién, enjuague con agua caliente a
presién y dejaremos secarlo 2 dias.

En algunos casos de suelos muy porosos en los que los
contaminantes han penetrado mucho, el mejor método
es la aplicacién de un soplete con frente de llama
ancho que permita la eliminacién de los contaminantes
organicos. Limpiar los restos a continuacién con un
enérgico cepillado.

PREPARACION SUPERFICIE

Tratamiento de la superficie, normalmente mecanico,
que le otorga a ésta rugosidad y porosidad ademas
de eliminar contaminantes superficiales, con lo
que permitird un mayor anclaje y durabilidad del
recubrimiento utilizado y puede sustituir alguno
de los procesos de eliminacion de contaminantes
anteriormente descritos. Indispensable para suelos
pulidos con cuarzo, con pintura en mal estado, con
restos de lechada, etc.

Existen tres técnicas basicas: pulido, granallado y
fresado.

PULIDO

Por medio de una maquina rotativa con un disco
adecuado (de carburo, adiamantado,...) dejaremos una
superficie limpia ylisa, que tras la aspiracion recibe muy
bienlaimprimacion y las posteriores capas de acabado.

GRANALLADO

Proyeccion de granalla metalica contra el suelo, con
aspiracion y separacion del material recuperado. No
produce demasiado polvo y deja una superficie rugosa
donde el anclaje es muy bueno, con un ligero grabado,
ideal para la posterior aplicacion de los esquemas de
pintado TITANTECH. En este caso la seleccion del arido
debe serla adecuada para obtener el nivel de rugosidad
deseado.

FRESADO

Aplicacién de una cepilladora o fresadora de suelos que
produce unarugosidadvariablede 2 mmde profundidad.
Muy agresiva y efectiva a la hora de eliminar capas que
seanincompatibles o estén contaminadas, pero pueden
necesitar regulacién mediante morteros o cementos
posteriormente al fresado para obtener una superficie
regular.

CONTROLDE LAHUMEDAD

Nos centraremos en estudiarlainfluenciadela humedad
en sus tres niveles principales:

Condiciones ambientales y humedad del soporte.
CONDICIONES AMBIENTALES:

En general todos los productos de dos componentes se
ven afectados porlas bajas temperaturas, retrasando su
curado, e incluso en las capas de acabado velandose y
adquiriendo un aspecto mate blanquecino. Para evitarlo
nunca aplicaremos estos productos a menos de 10°C
o con humedades relativas superiores al 70% ni con
prevision de tener esas condiciones durante el secado.

HUMEDAD DEL SOPORTE:

Puede provocar desde la matizacion superficial de la
pintura hasta el ampollamiento y consecuente pérdida
de adherencia. Normalmente se toma como norma un
grado de humedad del hormigon del 4%, considerando
entre el 4% y el 6% zona de riesgo y mas del 6%
superficie no apta para su pintado.

Para reducirestos problemas en hormigones dejaremos
un fraguado de 30 dias y si mojamos la superficie 2 dias
de secado.

METODOS DEAPLICACION

Los métodos de aplicacion de las pinturas para suelos
son los habituales de todas las pinturas, siendo el rodillo
seguramente la herramienta mas practica y segura.

Al ser productos de dos componentes, respetaremos
estrictamente la proporcién de mezcla y el tiempo de
vida util “pot life”que indica la ficha técnica, ya que
no hacerlo afectara al secado y las propiedades del
producto.



ESQUEMAS DE PINTADO

52

PROTECCION PASIVA CONTRA EL FUEGO

PROTECCION PASIVA CONTRA EL FUEGO

El acero es un material no combustible pero que posee CTE-DBI: Cadigo Técnico de

I E la Edificacion — Documento
Basico de Seguridad contra

una elevada conductividad que hace que el calor se

propague de manera muy rapida por el perfil de acero. CODIGO TECNICO Incendios
, . . L. DE LA EDIFICACION
Ademas, pierde sus propiedades mecanicas y portantes
con temperaturas elevadas. Por todo ello, es necesario
RSCIEI: Reglamento
proteger estas estructuras contra posiblesincendios. RSCIE] | deSequridad contralncendios
Reglamento de Seguridad Contra en Establecimientos
: : : e ios Industriales
La resistencia al fuego requerida sobre los elementos

de acero se determina en base al tipo de edificio y el uso
del mismo. Las tablas que establecen la resistencia se
encuentran en:

TEMPERATURA CRITICA

Se denomina Temperatura Critica a la temperatura en la
cual la estructura pierde su capacidad portante, es decir,
momento en el que el elemento no es capaz de cumplircon
su funcion de soporte estructural.

Esta temperatura se calcula en funcién del efecto de las
acciones en situacion de incendio y de la tensidn de disefio
de los perfiles en base a sus cargas aplicadas. Con estos
datos se puede determinar la temperatura critica de cada
perfil que conforma el proyecto.

FACTOR DE FORMA

El factor de forma (masividad) es la relacion entre el
perimetro expuesto al fuego de un elemento y el area de
seccion del mismo. El area de seccidn siempre sera un valor
constante intrinseco del perfil, mientras que el perimetro
puede variar en funcion de las caras expuestas al fuego.

Cuanto mayor sea el valor de |la masividad, mas
rapidamente se alcanzara la temperatura critica
(temperatura de colapso) del perfil. En conclusion,
a mayor masividad, mayor espesor de proteccion se
necesita.

Una vez conocemos los conceptos podemos determinar el espesor necesario a aplicar de la pintura en cada
caso. Para ello es necesario seguir los siguientes pasos:

Definirla masividad del perfil Determinar el espesor en base
alas tablas de cada producto.

Determinar Ia Resistencia al Fuego Establecerla
quedicta el CTE o el RSCIEI, Temperatura Critica. mediante el uso de tablas
en funcion del tipo de edificio. normalizadas o mediante calculo.

TITANTECH
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PINTURA INTUMESCENTE NORMA UNE ENV-13381-8

Las pinturas intumescentes al agua TITANTECH
estan disefiadas para proteger frente al fuego
las estructuras portantes de acero, generando
una espuma termoaislante aislandolo ante la
accion del fuego y retardando el incremento de Ia
temperatura del metal hasta su nivel criticode 500°C.
Proporcionando hasta 180 minutos de resistencia al Imprimacion anticorrosion
fuego en perfiles tipo L y H y hasta 120 minutos en

. Revestimiento intumescente
perfiles huecos.

Para aplicaciones en interiores, sin humedades, Capa de acabado

se pueden utilizar sin ningun tipo de acabado de

proteccidon adicional. Para aplicaciones en semi-
exposicion o de alta humedad ambiental, es
necesario aplicar un acabado adicional de proteccion.

TABLA DE RESISTENCIAS

Perfil R 30 R 60 R90 R 120 R 180
A80 A80 A80 A85 A85*
Q D A85 A85 A85 A85* -

ACERO

Antes de la aplicacion de las PINTURAS
INTUMESCENTES A80 y A85 sobre
la estructura de acero a proteger, es
necesario aplicar una imprimacion
anticorrosiva.

El acero debe prepararse hasta grado Sa 2
%2 de la norma ISO 8501-1 6 como minimo
limpieza manual o mecanica al grado ST3
de lamisma norma antes de serrecubierto
con una imprimacion antioxidante
compatible.

En estructuras imprimadas en origen
se debe asegurar que la superficie esté
libre de grasa, aceite, oxido, suciedad
0 cualquier otro contaminante que
pueda limitar la adherencia de la pintura
intumescente sobre la imprimacion.

ACERO GALVANIZADO

El acero galvanizado debe estar limpio,
seco y libre de cualquier contaminacion,
incluyendo las sales de zinc. Realizar la
limpieza con detergente o desengrasante
y acondicionador de metales (ver ISO
8504), eliminandolos con agua antes de
aplicar cualquier recubrimiento.

Se recomienda aplicar una imprimacion
que aporte excelente puente de
adherencia, como es la Imprimacion
EPOXI SXB-200 0 SXB-220.
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Articulo

H H
i 4 i 1
L A L J

1X-080 1X-085

Pintura intumescente A80

Pintura intumescente A85

Cédigo articulo

Descripcion

X08

Propiedades principales

Pintura intumescente monocomponente al agua para

la proteccioén contra el fuego de estructuras de acero

a perfiles abiertos (I y H). Proporciona resistencias al

fuego en estructuras metélicas de hasta R90 a perfiles

abiertos. De secado y repintado rapidos. Sin limite de
repintabilidad.

X09

Pintura intumescente monocomponente al agua para
la proteccidn contra el fuego de estructuras de acero,
tanto a perfiles abiertos (I y H), hasta R180 como perfiles
huecos, hasta R120 seglin masividades. De secado y
repintado rapidos. Sin limite de repintabilidad.

Campos de aplicacion

Para aplicar en interiores y también en exteriores semi-
expuestos si se repinta con un esmalte apropiado. Apto
para acero previamente imprimado con una imprimacién
compatible. Para trabajos de taller, nueva construccién
y mantenimiento en ambientes rurales, urbanos e
industriales.

Para aplicar en interiores y también en exteriores semi-
expuestos si se repinta con un esmalte apropiado. Apto
para acero previamente imprimado con una imprimacion
compatible. Para trabajos de taller, nueva construccién
y mantenimiento en ambientes rurales, urbanos e
industriales.

Diferencial

Hasta R90 en perfiles abiertos.

R120 perfiles abiertos o para perfiles cerrados.

Superficie

SX-110, SX-130, SXB-200 o SXB-220

Naturaleza Copolimeros acrilicos al agua Copolimeros acrilicos al agua
Acabado Mate Mate
Rendimiento 0,6 - 1,4 Kg/m? 0,6 - 1,4 Kg/m?
Sélidos en volumen 66 - 70 % 68 - 74 %
Densidad 1,30 - 1,32 Kg/I 1,30 - 1,32 Kg/I
Secado a 20° 8h 8h

Repintado 8h 8h

vVoC 309/l 30 g/l
Catalizador - -

Pot Life -

SX-110, SX-130, SXB-200 o SXB-220

Preparacion

Soporte imprimado

Soporte imprimado

Espesor de capa

300 a 700 p secas

300 a 700 p secas

Disolvente Agua Agua

) S Sete Y e,
Método Aplicacién 'R' % 'R' %
Ambientes Hasta C3 Hasta C3

TITANTECH
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IMPRIMACIONES COMPATIBLES SISTEMAS INTUMESCENTES

Tanto el acero como el acero galvanizado, se tratara
previamente como un sistema anticorrosivo en cuanto ala
preparacionylaaplicaciondeunaimprimacionantioxidante.
El espesor de la imprimacion debe ser medido y registrado

FAMILIAS IMPRIMACIONES ANTIOXIDANTES COMPATIBLES

PINTURA INTUMESCENTE A80 PINTURA INTUMESCENTE A85

antes de la aplicacién de la pintura intumescente, con
la finalidad de comprobar con exactitud el espesor de la
pintura después de la aplicacion, y debe medirse el espesor
de la pelicula totalmente seca (24-48 horas).

. SX-110 Sl SI
ALQUIDICAS
SX-130 Sl Sl
SX-200 Sl Sl
EPOXIS
SX-220 SI SI
IMPRIMACIONES
TEG Ymanrzaj
SX-110 SX-130 SXB-200 SXB-220
Articulo Imprimacién Imprimacién Imprimacién Epoxi Imprimacién Epoxi
Anticorrosiva SR Anticorrosiva ZP Anticorrosiva Rica en Zinc
Cédigo articulo X1

Propiedades

Descripcién

Campos
de aplicacién

Diferencial

Datos técnicos
Naturaleza
Acabado
Rendimiento
Sélidos en volumen
Densidad
Secado a 20°
Repintado

voc
Catalizador

Pot Life

Imprimacién alquidica
anticorrosiva de secado rapido.

Consigue su efecto antioxidante

mediante la incorporacién de

pigmentos activos no téxicos.

Destaca su rapidez de secado
y repintabilidad.

Imprimacidn de uso general
sobre acero en ambientes de

corrosion baja y media. Maquinaria,

elementos cerrajeria, exterior

depésitos y estructuras de acero

en general.
Secado répido, anticorrosivo

y posibilidad de aplicacion pistola

Alquidica estirenada
Mate
8-12m?/I
45 - 47 %

1,28 - 132 Kg/I
15 - 30 min.
1-4hoapartirde12h
460 g/|

Imprimacion alquidica uretanada

anticorrosiva. Consigue su
efecto antioxidante mediante la

incorporacion de pigmentos activos

no toxicos. Contiene Fosfato de

Zinc. Buena aplicacién a brocha

y rodillo.

Imprimacion de uso general
sobre acero en ambientes de

corrosion baja y media. Maquinaria,

elementos cerrajeria, exterior

depésitos y estructuras de acero

en general.
Gran adherencia, anticorrosivo
y contiene fosfato de zinc

Alquidica uretanada

Satinado

10 -12m?/I

54 - 56 %

1,35 - 1,40 Kg/I
2-3h
18h

350 g/l

Imprimacién epoxi-poliamida
anticorrosiva de uso general para acero
y galvanizado, que contiene pigmentos

inhibidores de la corrosién no téxicos.
Contiene Fosfato de Zinc. Posee
elevadas prestaciones anticorrosivas, de
dureza, tenacidad y adherencia sobre
diversas superficies.

Para estructuras metélicas diversas en
ambientes industriales y marinos de
corrosion alta y muy alta, segin UNE EN
1SO 12944. Excelente adherencia sobre
latén, aluminio y galvanizado.

Méxima adherencia, repintable
universal y con fosfato de Zinc.

Epoxi poliamida
Mate
6-10 m%/I
53 -55%
1,32 - 1,36 Kg/I
3-4h
Minimo: 8 h / Maximo: 7 dias
450 g/|
Proporcién: 4/1
4-6h

X13 X20 X22

Imprimacion epoxi rica en zinc
de dos componentes reticulada
con aducto de poliamida.
Proporciona una buena
proteccion catédica gracias a su
alto contenido en Zinc (75%).

Proteccién anticorrosiva
del acero en ambientes de
corrosividad alta o muy alta (C4
y C5 segin UNE EN ISO 12944).
Plantas quimicas, depuradoras,
desalinizadoras, etc.

Alta resistencia, proteccion
catédica y rica en Zinc.

Epoxi poliamida
Mate
8-10 m?%/I
64 - 66%
2,45 - 2,65 Kg/I
3-4h
A partir 12 h / Maximo 10 dias
480 g/|
Proporcion: 4/1
2-3h

ACABADOS COMPATIBLES SISTEMAS INTUMESCENTES

Antes de la aplicacion de la pintura de acabado, el aplicador
debeasegurarse que haobtenido el espesorrecomendado
de PINTURA INTUMESCENTE A80 o A85. La superficie
de la pintura intumescente debe estar limpia, seca y libre
de contaminantes antes de aplicar el esmalte de acabado.

En ambientes C1, segun UNE EN ISO 12944, no es
necesario aplicar recubrimiento de acabado. La categoria
de uso relacionada con las condiciones climaticas de
nuestras PINTURAS INTUMESCENTES AGUA A80 y
A85eslatipoY (“Parte 1 General “ del DEE (ETA)), es decir,
que soporta condiciones internas y semi-expuestas,
que incluyen temperaturas por debajo de cero grados
centigrados, pero no la exposicion a la lluvia y limitada

ACABADOS COMPATIBLES

Articulo

Cédigo articulo
Propiedades

Descripcion

Campos
de aplicacion

Diferencial

Datos técnicos
Naturaleza
Acabado
Rendimiento
Sélidos en volumen
Densidad

Secado a 20°

Repintado

vocC
Catalizador
Pot Life

POLIURETANO ACRILICO
DE DOS COMPONENTES
EXB-500

EXB-500 Brillante
Esmalte Poliuretano

Multisuperficies Brillante y Satinado

X50/X51

Poliuretano de dos componentes
en base a un acrilato y un isocianato
alifatico. Posee un excelente
comportamiento a la intemperie,
buena resistencia al amarillamiento
yala pérdida de brillo. También tiene
buena adherencia sobre diferentes
metales no férricos y sobre ciertos
galvanizados.

Estructuras de acero previamente
imprimadas como maquinaria y equipo
industrial. Da un excelente resultado
en durabilidad y aspecto. Directo sobre
galvanizado, cuando no se requiera
certificacion segun SO 12944

Multisuperficies, maxima dureza y
bicomponente alifatico. Base amarilla

para cubricién.

Poliuretano Alifatico
Brillante
10 - 12 m?/I
46 - 48 %
0,96 - 1,22 Kg/I
2-4h
Min. 24h / Méx. 7 dias

480 g/I
Proporcién: 4/1
4h

TITANTECH
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exposicion a los rayos UV.

Los acabados compatibles con nuestras PINTURAS
INTUMESCENTES A80y A85 son:

o Poliuretano acrilico de dos componentes EXB-500

o Esmalte Alquidico/uretanado EX-330

» Epoxis EXB-510

La eleccién del tipo de acabado dependera de las
prestaciones requeridas y de las condiciones climaticas
existentes. Consultar con nuestro departamento técnico.
El espesor de esmalte no debe ser excesivo (< 90 p en
2 capas) ua que puede influir en las caracteristicas de
expansion de la Pintura intumescente.

ESMALTE ALQUIDICO/URETANADO EX-330, EX-330 Y EX-390

EX-300 EX-330 EX-390

Esmalte Sintético Esmalte Sintético
SR Brillante Brillante, Satinado y Mate
X30 X33/X34/X35 X39

Esmalte alquidico de secado rapido
y excelente aspectro de aplicacion
(rodillo y pistola). Especialmente
recomendado para todos aquellos
casos que se precise un secado
rapido.

Esmalte Forja DTM

Esmalte alquidico uretanado de
excelente retencién de color y
resistencia a la intemperie. Posee gran
elasticidad, resiste bien
a los aceites minerales e hidrocarburos
alifaticos. Excelente aplicacion a brocha
y rodillo.

Esmalte sintético anticorrosivo de aspecto
Forja. Excelente proteccion y decoracion
de las superficies de acero, a las que
confiere un aspecto de forja natural. Gran
adherencia, flexibilidad y resistencia a la
intemperie. No cuartea.

Para el acabado de acero estructural,
verjas, puertas, radiadores, etc., y en
general cualquier superficie de hierro
o acero en ambientes de agresion
baja o moderada. Muy buena
retencién de color y brillo.

Para el acabado de acero estructural,
verjas, puertas, radiadores, etc., y en
general cualquier superficie de hierro
0 acero en ambientes de agresion
baja o moderada.

Imprimacién y acabado para superficies
metdlicas tanto en interiores como exteriores
en ambientes de corrosion baja a media,
como barandillas, verjas, farolas, torretas de
conduccion eléctrica en fabricas, etc.

Directo al metal, anticorrosivo
y aplicacién en brocha, rodillo y
pistola.

Secado répido, repintura rapida y
aplicacion a rodillo y pistola. Base
amarilla para cubricion.

Resistencia UV, gran nivelacién
y con poliuretano.

Alquidica estirenada Alquidica uretanada Alquidica uretanada

Brillante Brillante, satinado, mate Metélico mate
8-12m?/I 10-12m?/I 8-12m?/I
45 - 47% 45 - 47% 56 - 58 %
0,97 - 1716 Kg/I 0,94 - 115 Kg/I 1,55 - 1,59 Kg/I
30-60 min. 4h 4-6h
Méx 4hoa 331?/ 5 dias U T I B

500 g/ 460 g/ 400 g/I
Proporcién: 5/1 - -

4h - -
[hpmcacion o

Superficie Hierro/Acero Hierro/Acero Acero / Galvanizado / Aluminio Acero / Galvanizado Superficie SXB-200, SXB-210, SXB-220 SX-100, SX-110, SX-140 SX-130, SX-140, SX-150 Acero o SX-140, SX-150
Preparacion Sa21/20ST3 Sa21/20ST3 Sa21/20ST3 Sa21/20ST3 Preparacién Soporte imprimado Soporte imprimado (SI) Soporte imprimado Sa21/20ST30(SI)
Espesor de capa 40-120 p secas 50-120 p Acero: 40 - 80 p secas; Galvanizado: 40-50 p 60 - 80 p secas Espesor de capa 40 - 80 p secas 40-80 p secas 40-80 p secas 100 - 160 p secas
Disolvente DX-830 / DX-840 DX-830 / DX-840 DX-810 DX-810 Disolvente DX-810, DX-820 DX-830, DX-840 DX-830, DX-840 DX-830, DX-840

) A, Solo . .
Método Aplcacien | |, O0l0 >XT% M | % sooparcnen > | % (oo preneo Método Aplicacién >xT% >xT% >xT% >xT%

Certificados
Esquema y grado

Reaccién al fuego
Esquema ISO 12944, hasta C3

B s1-d0
Esquema ISO 12944, hasta C3

Reaccidn al fuego
Esquema I1SO 12944, C2-C5

Reaccién al fuego
Esquema ISO 12944, C3-C5

Certificados
Esquema y grado

Reaccién al fuego
Esquema ISO 12944, hasta C5

Reaccion al fuego
Esquema ISO 12944, hasta C5

B s1-d0
Esquema ISO 12944, hasta C3

B s1-do
Esquema ISO 12944, hasta C3
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APLICACION DE LA PINTURA
INTUMESCENTE

CONDICIONES AMBIENTALES EN EL LUGAR
DE APLICACION

Las PINTURAS INTUMESCENTES A80 y AS85 son
recubrimientos reactivos y sensibles a la humedad y
deben, portanto, ser protegidos contra la alta humedad,
la condensacién y la lluvia, sobre todo durante la
aplicacion y el secado, de lo contrario podrian formarse
ampollas, deslaminacion de la pelicula e incluso evitarla
formacion de pelicula.

Durante la aplicacion y el secado de la PINTURAS
INTUMESCENTES AGUA A80 y A85 se debe
estar dentro de los parametros que adjuntamos
a continuacion, dejando registros de las lecturas al
principio y al final de la jornada de trabajo:

TEMPERATURA

Temperatura ambiente
entre10 y 35°C

SUPERFICIE VENTILACION

Proporcionarun buen
flujo de aire
y una buena ventilacion,
evitando zonas muertas
(sin ventitacién) afrededor
delaestrucfura
— s

APLICACION DEL ESQUEMA INTUMESCENTE AL AGUA

Las PINTURAS INTUMESCENTES A80 y A85 son
productos de alta viscosidad (tixotrépicos). Antes de
su aplicacion se debe homogeneizar el envase con
un mezclador mecanico de bajas revoluciones. No se
recomienda la mezcla manual. Solo en caso de bajas
temperaturas o que el equipo de aplicacion no disponga
dela presién suficiente, el producto se puede diluirhasta
un maximo del 5% con agua.

2
.im- ESPESORES MAXIMOS

Los espesores maximos que pueden obtenerse por
capa a23°Cyuna humedad relativa del 50% son:

e Airless: hasta 750 p (espesor pelicula seca); implica
un aplicacién en himedo de unas 1100 p (consumo
aproximado de 1,5 kilos por metro cuadrado).

eBrocha: hasta 350 p (espesor pelicula seca); implica
un aplicacion en himedo de unas 500 p (consumo
aproximado de 0.7 kilos por metro cuadrado).

El espesor maximo depende también de la forma del
perfil de acero, del grado de acabado estético necesario,
la habilidad del aplicador y las prestaciones del equipo
utilizado.

E?‘«j TIEMPO DE SECADO

El tiempo de secado depende de la temperatura, la
humedad relativa y el movimiento de aire en el lugar de
aplicacion. Sirva de referencia las siguientes condiciones:

«20°C,50% HR y grosorde 1000 p hiimedas (unas 700
u secas): 8 horas para secado superficial -7 dias para
secado completo.

« Tiempo de repintado: 8 horas entre capas de PINTURA
INTUMESCENTE al agua-7 dias para aplicacién del
acabado (esmalte).

La aplicacion con brocha aumenta el tiempo de secado
enun 20-30%.

m"i MERMAS

En cuanto a las mermas, el aplicador debe contar con
mermas del10-15% en aplicaciones a brochay deun 25-
30% en aplicaciones con airless. Estas mermas pueden
ser, incluso mayores, dependiendo de la habilidad del
aplicador, del equipo utilizado y de la geometria del perfil
a pintar.

APLICACION CON EQUIPOS

AIRLESS

El equipo airless es el método mas adecuado. Ofrece
mayor rendimiento, mas velocidad de aplicacion y
acabado mas uniforme.

Es muy recomendable retirar los filtros de malla de
estos equipos antes de la aplicacién de las PINTURAS
INTUMESCENTES A80 yA8S.

El equipo debe ser capaz de alcanzar presiones de
180-250 bares y las pistola de 275 bares. El uso
de una pistola tipo “by-pass”, donde el material se
introduce directamente justo antes de la boquilla de la
pulverizacién, es el mas idoneo. El tamafio de boquilla
debe serde 0.025"” a 0.031”, autolimpiable y sin difusor.

Para minimizar las mermas, el angulo de pulverizacién
se elegira de acuerdo con el tipo de perfil a proteger. La
manguera debe ofreceralta presion y unas dimensiones
que permitan mantener en la boquilla de la pistola
la presion requerida. Normalmente es factible con

longitudes de hasta 50 metros y diametros de 10 mm
(3/8").

APLICACION CON

BROCHA Y RODILLO

Estetipo de aplicaciones quedan restringidas a pequenfas
areas o reparaciones. La apariencia de la aplicacion sera
diferentealarealizada porpulverizacién, que proporciona
un acabado mas uniforme.

El secado con este tipo de aplicacién es mas lento, y el
grosor por capa menor. Se debe teneren cuenta a la hora
de aplicar sequndas capas.
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Tabla de espesores de las Pinturas Intumescentes TITANTECH A80 y Pintura intumescente TITANTECHASO
A85 de acuerdo con la norma UNE ENV-13381-8 W Pz ntumescente TIANTECHASS

PILARES 500°C VIGAS 500°C

0 104 104 104 433 192 0 183 188 188 8 61 | s | ae;t |
5 104 104 104 433 192 5 183 188 188 8 61
10 104 104 104 433 192 10 183 188 183 18 61
15 104 104 104 433 192 15 188 188 183 418 61
20 104 104 104 433 192 20 188 188 188 418 et
2 104 104 104 433 192 2 188 188 183 a8 61
30 104 104 104 433 192 30 183 188 183 a8 61
35 104 104 104 433 192 3 188 188 183 18 61
40 104 104 104 433 192 40 188 188 188 18 61
45 104 104 104 433 192 45 188 188 188 418 61
50 104 104 104 433 192 50 188 183 188 a8 61
55 104 104 104 433 192 55 188 183 183 a8 61
60 104 104 104 433 192 60 188 188 183 a8 61
65 104 104 104 433 192 65 188 188 183 a8 161
70 104 104 104 478 1233 70 188 188 188 463 1203
7 104 104 61 536 1287 7 188 183 188 521 1257
80 104 104 213 587 1334 80 188 183 205 571 1303
85 104 104 259 631 1375 85 188 183 250 615 1344
9 104 104 300 670 1an 9 188 183 290 653 1380
95 104 104 335 705 1443 95 188 188 325 688 1412
100 104 104 367 736 1472 | ss2 | eeor | 100 188 188 357 718 1441
105 104 104 396 763 1497 Masividad alta 105 188 188 386 746 1466 Masividad alta
110 104 104 422 788 1521 Masividad alta 110 188 188 412 el 1490 Masividad alta
115 104 104 446 81 1542 Masividad alta 115 188 188 435 794 1511 Masividad alta
120 104 104 468 832 1561 Masividad alta 120 188 188 457 814 1530 Masividad alta
125 104 124 487 851 1579 Masividad alta 125 188 188 476 833 1548 Masividad alta
130 104 143 506 869 1595 Masividad alta 130 188 188 494 851 1564 Masividad alta
135 104 160 523 885 1610 Masividad alta 135 188 188 511 867 1579 Masividad alta
140 104 176 538 900 1624 Masividad alta 140 188 188 527 882 1593 Masividad alta
145 104 191 553 914 1637 Masividad alta 145 188 188 541 896 1606 Masividad alta
150 104 205 566 927 1649 Masividad alta 150 188 200 554 909 1618 Masividad alta
155 104 218 578 939 1660 Masividad alta 155 188 213 567 921 1629 Masividad alta
160 104 230 590 950 1670 Masividad alta 160 188 225 578 932 1639 Masividad alta
165 104 242 601 961 1680 Masividad alta 165 188 236 589 943 1649 Masividad alta
170 104 252 612 o7 1689 Masividad alta 170 188 247 600 953 1658 Masividad alta
175 104 262 621 980 1698 Masividad alta 175 188 257 609 963 1667 Masividad alta
180 104 272 630 989 1706 Masividad alta 180 188 266 618 a72 1675 Masividad alta
185 104 281 639 997 1714 Masividad alta 185 188 275 627 980 1683 Masividad alta
190 104 289 647 1005 1721 Masividad alta 190 188 283 635 988 1690 Masividad alta
195 104 297 655 1013 1728 Masividad alta 195 188 291 643 996 1697 Masividad alta
200 104 305 662 1020 1735 Masividad alta 200 188 299 650 1003 1704 Masividad alta
205 104 312 669 1026 1741 Masividad alta 205 188 306 657 1010 1710 Masividad alta
210 104 319 676 1033 1747 Masividad alta 210 188 313 664 1016 1716 Masividad alta
215 104 326 682 1039 1752 Masividad alta 215 188 319 670 1020 1722 Masividad alta
220 104 332 688 1045 1758 Masividad alta 220 188 325 676 1026 1727 Masividad alta
225 104 338 694 1050 1763 Masividad alta 225 188 331 682 1032 1732 Masividad alta
230 104 343 700 1056 1768 Masividad alta 230 188 337 687 1037 1737 Masividad alta
235 104 349 705 1061 1772 Masividad alta 235 188 342 692 1042 1742 Masividad alta
240 104 354 710 1066 1777 Masividad alta 240 188 348 698 1047 1746 Masividad alta
245 104 359 715 1070 1781 G Vesividad alta 245 188 353 703 1052 1750 Masividad alta
250 104 364 719 1075 1785 Masividad alta 250 188 357 707 1056 1755 Masividad alta
255 104 369 724 1079 1789 Masividad alta 255 188 362 712 1060 1759 Masividad alta
260 104 373 728 1083 1793 Masividad alta 260 188 366 716 1064 1762 Masividad alta
265 104 377 732 1087 1797 Masividad alta 265 188 371 720 1068 1766 Masividad alta
270 104 381 736 1091 1800 Masividad alta 270 188 375 724 1072 1770 Masividad alta
275 104 385 740 1094 1804 Masividad alta 275 188 378 727 1076 1773 Masividad alta
280 104 389 743 1098 1807 Masividad alta 280 188 382 731 1079 1776 Masividad alta
285 104 393 747 101 1810 Masividad alta 285 188 386 734 1083 1779 Masividad alta
290 104 396 750 1105 1813 Masividad alta 290 188 389 738 1086 1782 Masividad alta
295 104 400 754 1108 1816 Masividad alta 295 188 393 iz 1089 1785 Masividad alta
300 104 403 757 1 1819 Masividad alta 300 188 396 744 1092 1788 Masividad alta
305 104 406 760 ma 1822 Masividad alta 305 188 399 747 1095 1791 Masividad alta
310 104 409 763 mz 1824 Masividad alta 310 188 402 750 1098 1794 Masividad alta Masividad alta
315 104 412 766 M9 1827 Masividad alta 315 188 405 753 1101 1796 Masividad alta Masividad alta
320 104 415 769 122 1829 Masividad alta 320 188 408 756 103 1799 Masividad alta Masividad alta
325 104 418 7 125 1832 Masividad alta 325 188 41 758 106 1801 Masividad alta Masividad alta
330 104 420 774 n27 1834 Masividad alta 330 188 414 761 108 1803 Masividad alta Masividad alta
335 104 423 776 130 1836 Masividad alta 335 188 416 764 m 1806 Masividad alta Masividad alta
340 104 426 779 132 1839 Masividad alta 340 188 419 766 m3 1808 Masividad alta Masividad alta
345 104 428 781 134 1841 Masividad alta 345 188 421 768 116 1810 Masividad alta Masividad alta
350 Masividad alta Masividad alta Masividad alta Masividad alta Masividad alta Masividad alta Masividad alta 350 Masividad alta Masividad alta Masividad alta Masividad alta Masividad alta Masividad alta Masividad alta
Tablavalida para temperatura critica del acero de 500°C. Para otras temperaturas criticas, porfavor, consulte con nuestro departamento técnico. Espesores sélo de pintura intumescente y *Perfil Abierto para vigas y columnas Ensayo WF377532 y WF377442.

estan expresados en micras. Validos para perfiles abiertos tipo “I”, H, U, L, T, etc... Para vigas a 4 caras seleccionar espesores de la tabla “PILARES”.




ESQUEMAS DE PINTADO

PROTECCION PASIVA CONTRA EL FUEGO

Tabla de espesores de las Pinturas Intumescentes TITANTECH A85
de acuerdo con lanorma UNE ENV-13381-8

SECCION HUECA PILARES 500°C

| <m1 | ismin |  somin [  4smin | eomn |  oomin |

1989 1989 1989 2020

1989 1989 1989 2020

1989 1989 1989 2020

1989 1989 2612 4242

1989 1989 3739 5734
| wss | 199 [  ies9 | @ 42 | @ ew |
Masividad alta
135 1989 2262 4505 Masividad alta
140 Masividad alta
145 Masividad alta
150 Masividad alta
155 Masividad alta
160 Masividad alta
165 Masividad alta
170 Masividad alta
175 Masividad alta
180 Masividad alta
185 Masividad alta
190 Masividad alta
195 Masividad alta
200 Masividad alta
205 Masividad alta
210 Masividad alta
215 Masividad alta
220 Masividad alta
225 Masividad alta
230 Masividad alta
235 Masividad alta Masividad alta
240 Masividad alta Masividad alta
245 Masividad alta Masividad alta
250 Masividad alta Masividad alta
255 Masividad alta Masividad alta
260 Masividad alta Masividad alta
265 Masividad alta Masividad alta
270 Masividad alta Masividad alta
275 Masividad alta Masividad alta
280 Masividad alta Masividad alta
285 Masividad alta Masividad alta
290 Masividad alta Masividad alta
295 Masividad alta Masividad alta
300 Masividad alta Masividad alta
305 Masividad alta Masividad alta
310 Masividad alta Masividad alta
315 Masividad alta Masividad alta
320 Masividad alta Masividad alta
325 Masividad alta Masividad alta
330 Masividad alta Masividad alta
335 Masividad alta Masividad alta
340 Masividad alta Masividad alta

345 Masividad alta Masividad alta Masividad alta Masividad alta Masividad alta
350 Masividad alta Masividad alta Masividad alta Masividad alta Masividad alta

Tabla valida para temperatura critica del acero de 500°C. Para otras temperaturas criticas, por favor, consulte con nuestro departamento técnico.
Espesores solo de pintura intumescente y estan expresados en micras. Validos para perfiles cerrados (cuadrados, rectangulares y circulares)

TITANTECH

La solucion industrial

B Pinturaintumescente TITANTECH A85

ECCION HUECA VIGAS 500°C

| <m1 | ismin | | 4smin | eomin [  omin |
0 1833 1833 1833 2338
5
10
5
20
2
30
3
40
45 1833 1833 1833 2338
50
55
60
65
70 1833 1833 1937 6425
7
80
&
%
%
100 1833 1833 2881 4832
105
10
15
120
125 1833 1833 3557 5840
130
135 Masividad alta
140 Masividad alta
145 Masividad alta
150 Masividad alta
155 Masividad alta
160 Masividad alta
165 Masividad alta
170 Masividad alta
175 Masividad alta
180 Masividad alta
185 Masividad alta
190 Masividad alta
195 Masividad alta
200 Masividad alta
205 Masividad alta
210 Masividad alta
215 Masividad alta
220 Masividad alta
225 Masividad alta
230 Masividad alta
235 Masividad alta
240 Masividad alta
245 Masividad alta
250 Masividad alta
255 Masividad alta
260 Masividad alta
265 Masividad alta

270 Masividad alta Masividad alta
215 Masividad alta Masividad alta
280 Masividad alta Masividad alta Masividad alta Masividad alta Masividad alta
285 Masividad alta Masividad alta Masividad alta Masividad alta Masividad alta
290 Masividad alta Masividad alta Masividad alta Masividad alta Masividad alta
295 Masividad alta Masividad alta Masividad alta Masividad alta Masividad alta
300 Masividad alta Masividad alta Masividad alta Masividad alta Masividad alta
305 Masividad alta Masividad alta Masividad alta Masividad alta Masividad alta
310 Masividad alta Masividad alta Masividad alta Masividad alta Masividad alta
315 Masividad alta Masividad alta Masividad alta Masividad alta Masividad alta
320 Masividad alta Masividad alta Masividad alta Masividad alta Masividad alta
325 Masividad alta Masividad alta Masividad alta Masividad alta Masividad alta
330 Masividad alta Masividad alta Masividad alta Masividad alta Masividad alta
335 Masividad alta Masividad alta Masividad alta Masividad alta Masividad alta
340 Masividad alta Masividad alta Masividad alta Masividad alta Masividad alta
345 Masividad alta Masividad alta Masividad alta Masividad alta Masividad alta
350 Masividad alta Masividad alta Masividad alta Masividad alta Masividad alta

*Perfil Cerrado Ensayo para vigas y columnas WF377533 y WF377536.




ESQUEMAS DE PINTADO

LaevoluciondenuestrassolucionesTITANTECHalcanza
diversos soportes como en este caso, las maderas en
su uso mas industrial. Con una linea especifica para el

LACADO DE MUEBLES

lacado de muebles y superficies de madera porsu rapida
puesta en servicio y para conseguir el mejoracabado en
proyeccion manual o automatica.

TITANTECH

La solucion industrial

Propiedades principales

Barniz de poliuretano al agua. Sin
olor. Secado muy répido, y muy facil
empleo. Especial para parquets
sometidos a un uso intenso. Resistente
aroces, golpes, productos de limpieza
domeéstica, agua, alcohol y grasas.

Descripcién

X92 X93 X94 X95 X96 X97

Barniz de poliuretano al agua. Sin
olor. Secado muy répido, y muy facil
empleo. Especial para parquets
sometidos a un uso intenso. Resistente
aroces, golpes, productos de limpieza
domeéstica, agua, alcohol y grasas.

Fondo de poliuretano incoloro
aromético, con buena cubricién de
cantos y aristas, facil lijado manual y
buen repintado. Muy buena aplicacién
en vertical.

Fondo de poliuretano blanco
aromético, con buena cubricién
de cantos y aristas, facil lijado
manual y buen repintado. Muy
buena aplicacién en vertical.

Acabado de poliuretano
incoloro aromético, con buen
poder de relleno y excelente
comportamiento en aplicacion
vertical. Buena resistencia al roce
y al rayado.

e ; L 18 ’
MX-910 (B) MX-910 (S) MXB-930 MXB-940 MXB-950 MXB-960 S MXB-960 M
e Barniz Parquet al agua Barniz Parquet al agua Fondo Poliuretano Fondo Poliuretano Laca Poliuretano Laca Poliuretano Laca Poliuretano
Brillante Satinado Incoloro Blanco Incolora Blanca Satinada Blanca Mate
Cédigo articulo X91

Acabado de Poliuretano de tacto
sedoso y matizado uniforme, con gran
poder de cubricién. Buen anclaje sobre

diferentes tipos de fondos. Buena
resistencia al roce, rayado y amarilleo.

Acabado de poliuretano incoloro
aromético, con buen poder de relleno
y excelente comportamiento en
aplicacion vertical. Buena resistencia
al roce y al rayado. Excelente
homogeneidad de matizado.

Especial para dar una larga proteccion
a parquets de madera, suelos de
corcho o peldafios de escaleras de
madera sometidos a un uso intenso.

Campos de aplicacién

Especial para dar una larga proteccién
a parquets de madera, suelos de
corcho o peldafios de escaleras de
madera sometidos a un uso intenso.

Recomendado para el sellado de
grandes superficies irregulares (lacado
del mueble en general).

Recomendado para el sellado de
grandes superficies irregulares
(lacado del mueble en general).

Para todo tipo de molduras
y torneados que puedan
acabarse con pistola. Excelente
comportamiento en silleria, asi
como en el barnizado de mueble
montado.

Para el lacado de puertas de bafioy
cocina, puertas de paso y el lacado
de mueble en general. Su ajustada
resistividad lo hace adecuado para su
aplicacién en torneados y silleria.

Para todo tipo de molduras y
torneados que puedan acabarse con
pistola. Excelente comportamiento en

silleria, asi como en el barnizado de
mueble montado.

Con Poliuretano, gran dureza

Con Poliuretano, gran dureza Secado réapido, de lijado facil

Secado rapido, de lijado fécil

Secado répido, apto para pistolas

Secado rapido, apto para pistolas

Secado rapido, apto para pistolas

Eliis etk y bajo VOC. y bajo VOC. y apto para pistolas. y apto para pistolas. y con resistencia al rayado. y con resistencia al rayado. y con resistencia al rayado.
- [ 1 | ] | [

Naturaleza Poliuretano Poliuretano Poliuretano aromético Poliuretano aromético Poliuretano aromético Poliuretano aromético Poliuretano aromatico

Acabado Brillante Satinado Mate Mate Satinado Satinado Mate

Rendimiento 10 - 12 m¥/I 10 - 12 m?/| 5-6m?/I| 5-6m?/l 8-9m?/I 8 -10 m?/I 8-10 m¥/I

Sélidos en volumen 26 - 28% 26 - 28% 36 - 38% 41-43% 32 - 34% 43 % 32 - 34%

Densidad 1,02 - 1,04 Kg/I 1,02 - 1,04 Kg/I 1,25 - 1,30 Kg/I 1,25 - 1,30 Kg/I 0,96 - 0,98 Kg/I 110 - 115 Kg/I 0,96 - 0,98 Kg/I

Secado a 20° 1-2h 1-2h 15 min. 15 min. 20 min. 18 min. 20 min.

Repintado A partir de las 4 h A partir de las 4 h 1-2h 1-2h A partirde12h 1-2h 4h

voc 130 g/I 130 g/l - - - - -

Catalizador - - Proporcién: 2/1 Proporcién: 2/1 Proporcién: 2/1 Proporcién: 2/1 Proporcién: 2/1

Pot Life - - 4h 4h 4h 5h 5h
- ! 1 [ ] [ [

Superficie Madera Madera Madera, contrachapado, MDF... Madera, contrachapado, MDF... MXB-93 MXB-94 MXB-94

Preparacion Lijado con P120 Lijado con P120 Lijado Lijado Imprimado con fondo compatible Imprimado con fondo compatible Imprimado con fondo compatible

Espesor de capa 60-75u 60-75p 180 - 220 gr/m? 180 - 220 gr/m? 120 - 130 gr/m? 120 - 130 gr/m? 120 - 130 gr/m?

Disolvente Agua Agua DX-820 DX-820 DX-820 DX-820 DX-820

Método Aplicacion ‘-_] \,‘ ‘-_J \,‘ >W é')" >ﬂ' é'lt >1




ESQUEMAS DE PINTADO TITANTECH

ESQUEMAS GENERICOS DE PINTADO

SOLUCION MEDIA

ESQUEMA SUPERIOR ALTAS PRESTACIONES
MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO

MANTENIMIENTO

Imprimacion Acabado Imprimacién Acabado Imprimacién Acabado

Estructuras metalicas EX-300
b SX-110 Eop SX-150 EX-400 SXB-200 EXB-500
Elevadores SX-110 EX-300 SX-110 EX-330 SXB-200 EXB-550

EX-370

z EX-300
Gruas SX-110 EX-370 SX-110 EX-330 SXB-200 EXB-550

. . EX-300
Equipamiento obra SX-110 EX-370 SX-110 EX-330 SXB-200 EXB-550
Mg iharia industrial y SX-140 EXB-500 SX-150 EXB-550 SXB-200 EXB-550
Carretilla elevadora SX-110 EX-370 SX-110 EX-330 SXB-200 EXB-550
Carroceria industrial SX-140 EXB-500 SX-150 EXB-550 SXB-200 EXB-550




ESQUEMAS DE PINTADO TITANTECH

ESQUEMAS GENERICOS DE PINTADO

SOLUCION MEDIA

ESQUEMA SUPERIOR ALTAS PRESTACIONES
MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO

MANTENIMIENTO

Imprimacioén Acabado Imprimacion Acabado Imprimacion Acabado

Silos SX-140 EXB-500 SX-150 EXB-550 SXB-200 PXB-730
. EX-300

Herramientas SX-110 EX-370 SX-140 EXB-500 EXB-200 PXB-730
L . EX-300

Cuadros eléctricos SX-110 EX-370 SX-140 EXB-500 EXB-200 PXB-730

Remolques-Autocaravanas SX-150 EX-400 EXB-200 EXB-500 EXB-200 EXB-550

Estructura metadlica exterior SX-150 EX-400 EXB-200 EXB-500 EXB-200 EXB-550

Mobiliario urbano EX-390 EX-390 SX-150 EX-400 EXB-200 EXB-500

Estructuras metalicas int-
ext DTM EX-390 EX-390 EX-410 EX-410 EXB-560 EXB-560




ESQUEMAS DE PINTADO

ESQUEMAS GENERICOS DE PINTADO

SOLUCION MEDIA

SERVICIOS
Imprimacién Acabado
Guarderias PXB-720 PXB-720
Sector sanitario PXB-720 PXB-720
Cocinas industriales PXB-720 PXB-720

SOLUCION MEDIA

PAVIMENTOS

Imprimacién Acabado
Senalizacién interior PX-600 PX-600
Senfalizacién exterior PX-600 PX-600
Pavimentos de uso peatonal,
AR PX-600 PX-600
Garaje particular (poco transito),
pavimentos de uso medio PX-600 PX-600
Parquing (uso intensivo) PXB-700 PXB-700

TITANTECH

La solucion industrial

ESQUEMA SUPERIOR ALTAS PRESTACIONES

SERVICIOS SERVICIOS
Imprimacion Acabado Imprimacion Acabado
PXB-720 PXB-720 PXB-720 PXB-720
PXB-720 PXB-720 PXB-720 PXB-720
PXB-720 PXB-720 PXB-720 PXB-720

ESQUEMA SUPERIOR ALTAS PRESTACIONES
PAVIMENTOS PAVIMENTOS

Imprimacién Acabado Imprimacién Acabado
PXB-720 PXB-720 PXB-710 PXB-730
PXB-710 PXB-730

PXB-720 PXB-720 PXB-710 PXB-730
PXB-720 PXB-720 PXB-710 PXB-730
PXB-720 PXB-720 PXB-710 PXB-730
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TITANTECH ofrece una herramienta para poder
seleccionar de manerasencilla el esquema que mejor se
adaptealasnecesidadesdel prescriptor. Laherramienta
permite filtrar entre mas de 120 esquemas de pintado
por cualquiera de los campos de la tabla. Categoria de
corrosion (C2, C3, C4 o C5), durabilidad del esquema,
manos necesarias, producto aplicado,etc.

Unavez seleccionado el esquema se genera un informe
con toda la informacion relevante. Se puede acceder a
esta herramienta a través de www.titantech.es.

El objetivo final de la aplicacion de cualquiera de los
esquemas sugeridos en TITANTECH es proporcionar
proteccion y/o decoracién de la superficie pintada. Asi,
el buen rendimiento de cualquiera de los esquemas de
pintado viene determinado por:

1 PREPARACION DE LA SUPERFICIE

2 GROSOR DE PELICULAAPLICADA

3 METODO DEAPLICACION

L4 CONDICIONESAMBIENTALES DURANTE LA
APLICACION

A continuacién profundizamos en cada uno de estos
puntos clave para obtener los mejores resultados
posibles.

La solucion industrial

1. PREPARACION DE SUPERFICIES

ACEROSINPINTAR

Antes de pintar una superficie de acero es necesaria
una cuidada preparacién del soporte, eliminando
contaminantes (éxido, sales y contaminantes
atmosféricos, grasa, suciedad, ...) y subsanando
defectos de construccién comolos cordonesirregulares
de soldadura, cantos vivos, grietas, etc.

Esta limpieza a fondo tiene como objetivo
conseguir el mejor anclaje entre el acero y el
recubrimiento, asegurando la adherencia entre
ambos y consecuentemente, impidiendo la corrosion
prematura.

PROCEDIMIENTOS DE LIMPIEZA

1. Sales solubles, principalmente cloruros y sulfatos de
hierro, de naturaleza higroscopica, que pueden inducir
a la aparicion posterior de ampollas: eliminar mediante
lavado con agua a presion.

2. Aceite, grasa y suciedad: eliminar mediante lavado
con detergente y posterior aclarado con agua dulce.

3. Oxido: desoxidar mediante chorreado abrasivo al
grado Sa 2Y- de la norma ISO 8501-1 o mediante lijado
manual al grado ST 3 de la misma norma. Desengrasar
y eliminar el polvo y los residuos de dxido.

L. Calamina: solo puede eliminarse mediante
chorreado abrasivo.

La CALAMINA es una pelicula de color negro azulado,
duraybienadheridaalacero.Seformaespontaneamente
durante el proceso de laminacién en caliente (el acero
laminado en frio no presenta calamina).

La calamina, con coeficiente de dilatacion diferente
al acero, se resquebrajara al enfriarse las planchas
a la salida del tren de laminacion, dejando penetrar
humedad y oxigeno queinducenalacorrosiéndel acero.
Este proceso se acelera por la naturaleza catddica de la
calamina frente al acero.

Las planchas nuevas presentan la calamina en estado
practicamente intacto aunque el proceso de corrosion
del acero va provocando la rotura y desconchamiento
gradual de Ia calamina hasta su completa desaparicion.

Es preciso eliminar la calamina por chorreado abrasivo
ya que su presencia provocara mala adherencia del
recubrimiento y la prematura aparicién de puntos de
corrosion.

ACERO GALVANIZADO SIN PINTAR

Chorreado de barrido con abrasivo no metalico con el
fin de obtener una superficie continua y libre de dafos
mecanicos de aspecto deslustrado. Si el chorreado no
es posible, la superficie debe prepararse mediante lijado
superficial o el lavado con solucion amoniacal al 5%.

En superficies galvanizadas expuestas a la intemperie,
se forman productos de la corrosion del zinc (sales
blanquecinas). Dichas superficies deben ser preparadas
por los métodos apropiados seleccionados en funcién
de la naturaleza y extension de la contaminacian. Los
dafios mecanicos en el recubrimiento del galvanizado
deben ser reparados con SX-160 Imprimacién Rica en
Zinc o con SXB-220 Imprimacién Epoxi Rica en Zinc.
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DATOS TECNICOS

PREPARACION Y METODOS

DEAPLICACION

2. GROSOR DE PELICULA
APLICADA

Un grosor de pelicula adecuado (segtin especificado
en los esquemas TITANTECH) es esencial para el buen
rendimiento del esquema seleccionado.

Un grosor de pelicula inferior a lo especificado tiene
como resultado una durabilidad muy inferior a lo
esperado.

Un grosor de pelicula superior a lo especificado puede
llevar a retencion de disolvente y posterior fallo de
adherencia o secado deficiente, decapado de las capas
posteriores, descolgados, etc.

Las micras secas por mano se especifican en la
ficha técnica de cada producto, asi como el espesor
recomendado.

MEDIDA DEL GROSOR DE PELICULASECA

Si el esquema se aplica sobre superficie metalica
previamente preparada mediante chorreado, la medida
del grosor de pelicula es mas complicada que en los
esquemas que se aplican sobre metal sin granallar.

El resultado de la medicion esta influenciado por el
perfil de rugosidad conseguido con el chorreado, el cual
puede cambiar de un punto a otro de la estructura. El
equipo de medicion se calibrara, siempre, sobre acero
sin chorrear. Si la aplicacién de una imprimacion se
realiza o especifica a grosor inferior a 25 micras, no se
deben realizar medidas sobre estructuras chorreadas.

MEDIDA DEL GROSOR DE PELICULAHUMEDA

Durantelaaplicacionde los esquemas TITANTECH debe
medirse con frecuencia el espesor de pelicula hiumeda.

El medidor de espesor de pelicula hiumeda (imagen
superior) se debe insertar en la pelicula acabada de
aplicar, teniendo cuidado de no presionar contra las
capas anteriormente aplicadas y que todavia pudieran
estar blandas.

La lectura de espesor de pelicula himeda sera la que se
indica en el dltimo diente que muestra la pintura en su
punta (verimagen).

Para determinar el espesor de pelicula seca, se debe
multipicar el valor de espesor de pelicula himeda por
los solidos en volumen del producto aplicado (este dato
aparece en ficha técnica) y finalmente dividir entre 100.

3. METODOS DE APLICACION

Los métodos de aplicacion de los esquemas TITANTECH
son la brocha, el rodillo, la pistola convencional y airless.
Mostramos a continuacién, y de manera resumida, las
ventajas y desventajas de cada uno de los métodos.

En primer lugar adjuntamos una tabla con los valores
minimos de merma segunlos métodos de aplicacién. Este
dato es importante a la hora de calcular el consumo real
de pintura para el pintado de una estructura concreta.

METODO APLICACION m

AIR-LESS 25%
AIR-MIX 10%
AIR-MIX ELECTROSTATICO 5%
BROCHA/RODILLO 5%
PISTOLA CONVENCIONAL 50%
PISTOLA CONVENCIONAL ELECTROSTATICA 10%
PISTOLA HVLP 30%
BROCHA

La aplicacion a brocha debe llevarse a cabo con brochas
de buena calidad, compatibles con el producto a aplicar
y del tamafio adecuado segun la superficie a pintar.
Se trata de una técnica de aplicacién lenta que se usa
generalmente para pequefias zonas o zonas estrechas,
como barandillas, con esmaltes decorativos. También
es especialmente util para parcheo de zonas en las que
la buena penetracién de la pintura en superficies poco
preparadas resulta util y en aplicacion en altura donde
los equipos de pulverizacidn no se pueden utilizar o
estructuras de geometria pequeia y compleja en la
que los equipos de pulverizacién tendrian mermas muy
importantes.

No obstante, cuando se precisan los grosores por capa
altos, la aplicacién a brocha no es factible, puesto que
conllevaria retencion de disolvente y/o defectos por
descuelgue. Por lo general, seran necesarias dos o tres
manos a brocha para conseguir el mismo grosor que con
una mano a airless.

La aplicacion a brocha sobre imprimaciones o esmaltes
sin reticulacién (acrilicos, vinilicos o clorocauchos)
como las imprimaciones SX-140, SX-150 o esmaltes
EX-360 clorocaucho o EX-400 acrilico debe realizarse

sin trabajar el producto, con una sola pasada, pues el
disolvente de la capa humeda redisuelve las capas
anteriores y puede provocar defectos superficiales yun
pobre acabado estético. En estos casos la aplicacién a
rodillo o equipos por pulverizacidn son los preferidos.

APLICACIONARODILLO

La aplicacion a rodillo es mas rapida y eficiente que
la aplicacion a brocha en superficies grandes y de
geometria plana. Como en el caso de aplicacionabrocha,
no se pueden conseguirgrandes espesores porcapa. De
hecho, es el método que menos grosor se consigue por
capa y por consiguiente no es el método recomendado
para aplicar las imprimaciones o capas intermedias
de los esquemas TITANTECH. Se debe seleccionar el
tamano y longitud de pelo mas adecuado para cada
trabajo, dependiendo del tipo de pintura a aplicary la
rugosidad de la superficice sobre la que aplicaremos el
recubrimiento.

El rodillo de velour es el mas habitual. Se debe lavar
previamente el rodillo para eliminar las fibras sueltas.
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DE APLICACION

APLICACION PISTOLA CONVENCIONAL

Método ampliamente aceptado y utilizado que ofrece
una velocidad de aplicacion alta, pero una merma
bastanteimportante. Sonequipossimplesyeconémicos.
Se debe ajustarelvolumende aire, la presion del airey el
flujo de pintura (viscosidad de la pintura) a fin de obtener
unabuena atomizacidn de la pintura y un recubrimiento
sin defectos.

Si todas estas caracteristicas no se controlan
correctamente, las mermas de pintura seran muy
elevadas debidas al overspray o rebote sobre la
superficie ademas de problemas como un flujo de

pintura insuficiente, descolgado, pinhole (puntos de
aguja), etc. El acabado conseguido con este método de
aplicacion es muy bueno, si se regula bien el equipo.
Para conseguir capas gruesas se deben realizar
pasadas dobles, reduciendo la velocidad de aplicacién.
Al necesitar dilucion de la pintura para su aplicacian, las
capas de pintura nunca seran tan elevadas como con los
equipos airless.

Estd especialmente recomendado para acabados
altamente estéticos y en aplicacién en taller.

APLICACION AIRLESS

A diferencia de la aplicacion con pistola convencional,
el aire no se mezcla con la pintura para consequir la
distribucion de la misma. De ahisu nombre AIRLESS. La
atomizacion se consigue mediante presién neumatica
que obliga a la pintura a pasar a traves de boquillas
especialmente disefadas.

Las principales ventajas de la aplicacion airless:

1. Pinturas de alta viscosidad se pueden aplicar sin
dilucion.

2.Velocidad de ejecucion, aportando una ventaja
economica respecto a otros métodos de aplicacién.

3.En comparacién con la aplicacién con pistola
convencional, se reduce el overspray y el rebote
sobre el soporte, lo que reduce las mermas de
material.

Las boquillas, a través de las cuales pasa la pintura se
deben seleccionar adecuadamente segun la geometria
de la estructura a pintar y la viscosidad de la pintura. La
eleccidn de la boquilla se determina en tres pasos. En
primer lugar, es preciso determinar en qué aplicacion

se utilizard (qué producto se va a pulverizar) y a
continuacian, la anchura del abanico y el caudal que se
necesita.

La anchura del abanico se determina con la
pulverizacién a 30 cm de la superficie. A mayor angulo
de pulverizacién, mayor velocidad de aplicacion en
grandes superficies, mayor consumo de pintura y menor
control de aplicacién. Calculando la anchura de abanico
necesaria (en centimetros) y dividiendo esevalorentre 5
se consigue el primer niumero de la boquilla.

Por ejemplo, si la anchura del abanico necesaria es de
unos 25 cm, el primer digito de la boquilla sera 5 (25/5).
El nimero resultante, multiplicado por 10 da como
resultado el angulo de aplicacion. En el ejemplo anterior,
50e.

Eltamafio del orificio de la boquilla determinala cantidad
de pintura que ésta pulveriza. El caudal maximo del
equipo debe ser siempre mayor que el de la boquilla. El
numero que indicamos en Ias fichas técnicas es el que
viene reflejado en las boquillas y esta relacionado con
las pulgadas.

TITANTEC

AJUSTE DE LA BOQUILLA CORRECTA DEMASIADA PINTURA POCO CAUDAL DE PINTURA
517

521

1) Utilice un orificio de boquilla menor . o .
1) Utilice un orificio de boquilla mayor

17 en lugar de 19
0,019" = 1,5 litros/minuto 21en lugar de 19

Sobre una boquila 519:

Angulo pulverizacién = 500 719 319
2) Aumentar angulo de pulverizacién,
si geometria del elemento a pintar lo permite
7 enlugar de 5

2) Disminuir el dngulo de pulverizacién
3enlugarde5

Anchura abanico = 5x5 = 25 cm

Por ultimo resulta necesario sustituir las boquillas del -

) ) - VIDA UTIL SUSTITUIR BOQUILLA
equipo cuando presenten signos de desgaste. La presion
Nueva Desgaste

25¢cm 23cm 20cm 12cm
de la propia pintura son las dos causas principales de -

desgaste de las boquillas. Este desgate se aprecia enuna ' . . I

de funcionamiento del piston y los productos abrasivos

disminucion del abanico y mayor consumo de pintura.

En nuestro ejemplo anterior, con una boquilla 519:

APLICACIONES ALTO ACABADO APLICACIONES AIRLESS PROFESIONALES APLICACIONES AIRLESS PROFESIONALES APLICACIONES DE USO INTENSIVO

Pulgadas 0,01 0,013
I/min (pintura) 0,5 0,7
n° Boquilla n 13
p aplicadas (humedo) 50 p

0,015 0,017 0,019 0,021
0,9 1,2 15 18
15 17 19 21

100-200 p

0,023 0,025 0,027 0,029 0,031 0,033 0,035 0,037 0,039
2,2 2,5 3 34 39 4,4 5] 5,6 6,2
23 25 27 29 31 33 35 37 39

> 200 p imprimaciones muy espesas o fibradas, > 22 p
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PREPARACION Y METODOS
DE APLICACION

L. CONDICIONES AMBIENTALES
DURANTE LA APLICACION

Durante la aplicacion de los esquemas TITANTECH, los

factores mas importantes a tener en consideracion son:

ESTADO LA TEMPERATURA Lﬁ?ﬁggﬁ%ﬁ:gxgs
PEESTSTRATS PELSUSTRATO DURANTE LA APLICACION

o

Los esquemas TITANTECH no se deben aplicar cuando:

—

LATEMPERATURA ES <
< CUANDO SE PREVE
INFERIOR AL MINIMO LLUVIA INMINENTE O EN DE LA SUPERFICIE A PINTAR

RECOME?EDCI:?(?AESN FICHAS CONDICIONES DE NIEBLA ES MENOR A 3°C POR ENCIMA

N P

a
09,
Los efectos de la humedad (punto de rocio) y la temperatura

CUANDO LA TEMPERATURA -
-

DEL PUNTO DE ROCIO

‘Lﬂ

TEMPERATURA

La minima temperatura a la cual un esmalte o pintura puede
ser aplicada se especifica en ficha técnica. El secado y
curado de esmaltes de dos componentes, asi como esmaltes
alquidicos, se reduce al disminuir la temperatura, llegando en

muchos casos a ser muy deficiente o nulo por debajo de los

en esmaltes curados a temperatura ambiente. 5C. Esta disminucion o ausencia de secado incrementa los

La falta de atencion a la hora de realizar un trabajo de pintado posibles defectos de la pintura.

en cuanto a las condiciones ambientales puede ofrecer un Como norma general se puede considerar que el tiempo

resultado desastroso, causado tanto por la condensacién de secado/curado se incrementa por un factor de 2 cada

sobre el sustrato antes de pintar como por la condensacién disminucion de la temperatura de 10°C. Es decir, que si un
. 4

sobre la pintura mientras esta secando (periodo en el que es esmalte tiene un secado de &4 horas a 25°C, tendra un secado
de 8 horas a 152C y de 16 horas a 5°C ( a partir de 52C, en
esmaltes de 2 componentes se produce una inhibicién del

secado).

sensible ala humedad).

La recomendacion general con relacion a la temperatura y
humedad para el correcto secado y curado de un esmalte debe

serde, al menos, 3 °C porencima del punto de rocio. La temperatura minima de aplicacién de cada esmalte se

técnica. Recomendaciones tipicas de temperatura minima de
aplicacion estan entre los 5°C y los 10°C. Por debajo de 5°Cel

secado es nulo o muy deficiente.

sobre el sustrato y pintura se evite, limitando defectos muy
visibles enla pintura (velados, manchas de humedad, corrosién
prematura, etc.)
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HUMEDAD RELATIVAY PUNTO DE ROCIO

Para explicar y definir el punto de rocio es necesario
entender las diferencias entre humedad y humedad
relativa.

La cantidad de vapor de agua en el aire se expresa a
menudo como humedad absoluta, e indica la cantidad
de agua en el aire a una cierta temperatura. Si la
temperatura aumenta, el volumen de agua que el aire
puede contener aumenta (ver tabla 1).

Humedad maxima en ambiente segtin temperatura

MAXIMO CONTENIDO DE
DAL R VAPOR DE AGUA (g/m?)

0 4,8
5 6,8
10 9,5
15 12,8
20 173
25 23
30 304
35 39,6
40 511
45 65

La descripcion mas habitual de humedad relativa
utilizada es la cantidad de agua en el aire, expresada
como porcentaje, respecto de la maxima cantidad
de agua que el aire puede contener a cierto valor de
temperatura.

Pongamos un ejemplo:

Si decimos que la humedad relativa es del 50%, esto
significa que el aire contiene la mitad de su maximo
contenido en agua, a una determinada temperatura.

Siaumenta la temperatura, la cantidad maxima de agua
que el aire puede contener aumenta. Por consiguiente,
como el contenido de agua real no se ha visto
modificado, significa que la humedad relativa bajara.
En cambio, si la temperatura disminuye, la humedad
relativa aumentard, incluso hasta alcanzar su maxima
concentracion posible, 100%. La reduccion de la
temperatura puede forzar al agua que contiene el aire a
condensar, formando gotitas de agua (rocio). El punto de
rocio, o la temperatura a la cual ocurre la condensacion,
depende de la cantidad de vapor de agua en el aire y de
la temperatura.

La temperatura del punto de rocio es la temperatura
a la que el aire debera estar para llegar a la saturacion
(100% de humedad relativa). Es, por tanto, una medida
importante utilizada para predecir Ia formacién de
rocio y niebla. Si la temperatura del punto de rocio y la
temperatura del aire estan muy proximas por la tarde,
es muy probable que haya condensacion durante la
noche.

La manera mas sencilla de conocer la temperatura del
punto de rocio es consultar la tabla adjunta.

Humedad relativa (%) = Contenido de vapor de agua (g/m3) / Maximo contenido de vapor de

agua (g/m3)x100

La humedad relativa expresa la relacién entre el
contenido de vapor de agua (cantidad de vapor de agua
real en el aire) comparado con la capacidad de vapor de
agua (maxima cantidad de vapor de agua que el aire
puede contener), a una temperatura dada.

La temperatura del aire se representa en la escala
horizontal y se completa la tabla con los valores
de temperatura de punto de rocio. El valor de % de
humedad relativa se representa en la columna vertical.
Por ejemplo, si la temperatura del aire es de 20°Cy la
humedad relativa es del 80%, el punto de rocio se situa
en los 16,5°C. En este caso, la temperatura minima
aceptable para pintar seria el resultado de 16,5 + 3,
es decir, 19,5°C, lo que da un valor muy préximo a la
temperatura ambiente y conlleva un riesgo muy alto de
defectos superficiales por condensacion de humedad.

Se debe tener en cuenta que la mayoria de pinturas
y esmaltes presentan sensibilidad a la humedad
durante las primeras horas de su aplicacion, siendo
necesario evitarla condensacion sobre ellas durante
este periodo.

Si no se tiene en cuenta este periodo de curado,
los resultados estéticos y, en el peor de los casos,
funcionales del recubrimiento se veran muy afectados,
apareciendo zonas con diferente brillo (veladuras),
manchas o en el peor de los casos no permitiendo la
formacion de pelicula y por consiguiente, dafiando la
aplicacion de pintura realizada.

La tabla adjunta muestra que valores muy elevados de
humedad relativa, por encima del 80%, no permiten
trabajos de pintado, a menos que se proteja el elemento
a pintar del ambiente cargado de humedad.

Entre el 75% y el 60% de humedad relativa existe un
riesgo medio-alto de condensacién y por debajo de
esta el riesgo es bajo, a menos que estemos en zonas
geograficas con descensos de temperatura muy
marcados entre el dia y la noche.

Con humedad relativa por debajo del 40% el riesgo es
muy bajo.

TEMPERATURA DEL PUNTO DE ROCIO

IEE BT BTN N N BTN B TN
35 8,2 13,3 18,3 23,2 28,2 33 38,2

90
85 2,6 73 12,5 174 221 274 32 371
80 ') 6,5 1,6 16,5 21 26,2 31 36,2
. 75 0,9 56 10,4 15,4 19,9 25 29,6 35
; 70 -0,2 4,5 91 14,2 18,6 24, 28,1 8815
% 65 -1 3,3 8 13 174 22,8 26,8 32
E 60 -2]1 2,3 6,7 1,9 16,2 21,6 25,3 30,5
é 55 -3,2 1 5,6 10,4 14,8 20 23,9 28,9
% 50 -4,4 -0,3 4,1 8,6 133 18,2 22,2 27]1
= 45 -5,7 -1,5 2,6 7 n7 16,7 20,2 25,2
40 -7.3 =31 0,9 54 9,5 15 18,2 23
35 -8,6 -4,7 -0,8 3,4 74 13 16,1 20,6

30 -10,2 -6,9 2 1.3 52 10,8 13,7 18
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BRILLO

Valores obtenidos de acuerdo con la Norma UNE-EN
ISO 2813 utilizando el angulo de 60°.

En TITANTECH organizamos los productos por
categorias:

ACABADO BRILLO 60°

MATE 0-10 GU

SEMI-MATE 10-20 GU
SATINADO 25-35 GU
SEMI-BRILLO 50-60 GU

En aplicaciones reales el nivel de brillo dependera de
factores como la propia aplicacion, factores ambientales
y compatibilidad con el sustrato o capa base.

DENSIDAD

Peso de pintura por unidad de volumen a 23°C,
expresado como kilos de pintura por litro. En productos
de dos componentes el valor que aparece en ficha
técnica corresponde a la mezcla de base y endurecedor.

La densidad que aparece en ficha técnica se calcula
segun UNE-ENISO 2811.

RENDIMIENTO

Superficie recubierta porunidad devolumen, expresado
como metros cuadrados por litro. El rendimiento de
aplicacién puede variar mucho respecto al tedrico que
indicamos en las fichas técnicas, segun el método de
aplicacion utilizado, obteniendo los valores mas bajos
con equipos airless y los mas altos con rodillo.

En general, el rango de rendimiento obtenido por
meétodo de aplicacién se puede resumir:

AIRLESS 5-10 m%/I
BROCHA 10-14 m?/|
RODILLO 10-18 m?/I
PISTOLA 8-16 m?/I

Se puede obtener el consumo tedrico de pintura por unidad
de superficie a partir del rendimiento, mediante la férmula:

1
Consumotedrico (litro/m?) =

Rendimiento ( mT )

Este rendimiento tedrico puede variar mucho en
aplicacion real, segun método de aplicacion, geometria
de la estructura a pintar, condiciones atmosféricas y
habilidad del aplicador.

La merma o cantidad de pintura que se desperdicia o no
acaba en el soporte varia seguin el método de aplicacion
y se resume en la siguiente tabla:

METODO APLICACION m

AIRLESS 25%
AIR-MIX 10%
AIR-MIX ELECTROSTATICO 5%
BROCHA/RODILLO 5%
PISTOLA CONVENCIONAL 50%
PISTOLA CONVENCIONAL ELECTROSTATICA 10%
PISTOLA HVLP 30%

Por consiguiente, el consumo real de pintura debera incluir
esta merma.

1
Consumoreal(litro/m?)= —————— +MERMA

Rendimiento ( mT )

SECADO

Los tiempos de secado indicados en las fichas
técnicas se han determinado en nuestros laboratorios
utilizando un grosor en seco de pintura equivalenteaun
rendimiento de 8-10 m?/ly a una temperatura de 23°C.

Los tiempos de secado que se obtienen a la practica
pueden mostrar fluctuaciones, particularmente en
condiciones climaticas muy adversas y fuera del rango
descrito en la ficha técnica del producto.

Temperatura, humedad relativa y grosor de pintura
aplicado afectaran al tiempo de secado y curado de la
pintura.

REPINTADO

En las fichas técnicas indicamos el rango de repintado
minimo y maximo. Si sélo aparece un rango de tiempo
(minimo), esto indica que no existe un limite maximo de
repintabilidad.

Este rango determina el tiempo necesario, tras la
aplicacion de una capa base, para que una segunda capa
de pintura pueda aplicarse sin que aparezcan defectos en
el esquema de pintado durante la vida util del mismo.

Lostiempos derepintado que aparecen ennuestras fichas
técnicas son una guia y se han determinado mediante
norma UNE 48283 en Ias condiciones y grosorindicados.
Temperatura, grosor de pelicula aplicada, condiciones
atmosféricas, método de aplicaciéon y numero de capas
aplicadas afectan a los tiempos de repintado.

Los rangos de repintado estan determinados para los
ambientes de corrosividad mas severos en los que el
esquema de pintura puede ser aplicado.

El tiempo de repintado minimo se dobla si aplicamos
grosores un 50% superiores a los especificados en ficha
técnica.

Entre los defectos mas caracteristicos de un deficiente
secadoantesdelrepintadoencontramoslosarrugados,
el sangrado entre capas o la retencién de disolvente.

Existe, también, un tiempo maximo de repintado tras el
cual se aprecian, principalmente, adherencia entre capas.

Para algunos de los productos TITANTECH el intervalo
de pintado no ser3 critico en cuanto a adherencia entre
capas, principalmente los de naturaleza acrilica, vinilica o
clorocauchos.

No obstante, en ambientes de corrosidn alta no se deberia
dejarlaimprimacidn sin protegery es muy recomendable
finalizar el esquema seleccionado en el menor tiempo
posible.

Las superficies a repintar deben estar limpias y secas.
Si han estado sometidas a intemperie y luz solar durante
un largo periodo de tiempo, se debera valorar estado del
recubrimiento y posible caleo. En sistemas o productos
donde se sobrepase el periodo maximo de repintado se
deberaabrirporo paraasegurarlaadherencia entre capas.

A bajas temperaturas y elevada humedad las superficies
resultantes tienen un aspecto grasiento que impide la
correcta adherencia entre capas. Un buen lavado con
agua a presion es siempre recomendable.

o B i
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VIDADE LAMEZCLA (POTLIFE)

Este valor es de vital importancia puesto que muestra el
tiempo durante el cualla mezcla delos dos componentes
es viable para ser utilizada. Una vez transcurrido este
rango de tiempo la mezcla ya no se debera utilizar.
En todos los productos de TITANTECH, excepto PXB-
720, la viscosidad aumenta mucho y no hace posible la
utilizacién de la misma. No diluir la pintura para alargar
la vida Gtil de los esmaltes e imprimaciones, puesto que
estos pierden sus prestaciones de adherencia, dureza
y resistencia.

En general:

« Pot life se reduce a la mitad por cada 10°C de
incremento de la temperatura.

« Pot life se dobla por cada 10°C de reduccién de la
temperatura.

En el caso de PXB-720, transcurridas 2-3 horas, aunque
la pintura podria utilizarse por viscosidad, esta ya no
forma pelicula al secar. Desechar todo resto de pintura
una vez transcurridas estas dos o tres horas y preparar
nueva mezcla.
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METODOS DEAPLICACION

En ficha técnica indicamos los métodos de aplicacion
recomendados. Asi mismo indicamos la dilucion necesaria
para cada uno de los métodos de aplicacién y orientacion
del tamario de boquilla en aplicacién airless o pistola (que
abarca convencional o HVLP).

Obviamente existe la posibilidad de aplicar todos los
productos a rodillo, aunque en este caso los grosores por
capa aplicados seran inferiores y seran necesarias mas
manos de pintura.

ESPESOR RECOMENDADO

Espesor de pelicula seca necesaria para cumplir con
algunos de los esquemas TITANTECH segun UNE-EN ISO
12944,

En muchos casos la medicion de espesor de pelicula se
realiza en humedo durante la aplicacion. Adjuntamos
la formula necesaria para obtener este valor a partir del
espesor de pelicula seca que aparece en ficha técnica
(EPS).

EPH (espesor pelicula himeda)

Espesor pelicula seca (EPS) x 100/Sélidos Volumen (%)

La aplicacién a rendimiento mas bajo del especificado
alterara el rendimiento y consumo de pintura, el secado y
el tiempo de repintado del producto.

Adjuntamos diferentes opciones para realizar calculos
tedricos de rendimiento o consumo de pintura para
conseguir los espesores especificados en las fichas
técnicas:

EPS (espesor pelicula seca)

Sdlidos Volumen (%) x 10/Rendimiento (m?/I)

Rendimiento de aplicacion teérico para conseguir un EPS determinado:

Rendimiento (m?/l) = Sélidos Volumen (%) x 10/EPS

Consumo tedrico (en ml) por metro cuadrado para conseguir un EPS

determinado:

Consumo tedrico (ml/m?) = EPS x 100/Sélidos Volumen (%)

TITANTECH

En el apartado “rendimiento” incorporamos el maximo
grosor por capa que se debe aplicar de cada uno de los
productos. Este rendimiento se consigue, habitualmente
mediante aplicacién airless. Otros métodos de aplicacién,
como rodillo, no son capaces de obtener rendimientos tan
bajos y requieren de mas manos para conseguir el micraje
especificado. Sobrepasar estos grosores recomendados
puede llevar a descolgados, arrugados, craquelados, etc.

VOLUMEN DE SOLIDOS

Este valor, expresado en tanto por ciento indica la relacion
entre el grosor de pelicula seca y el grosor de pelicula en
humedo.

Es un valor necesario para conocer el grosor de pelicula
seca segun rendimiento de aplicacion.

Elvalor que aparece en ficha técnica es tedrico.

PUNTO DE INFLAMACION

La temperatura minima a la que el producto en forma
liquida libera suficiente vapor para formar una mezcla con
el aire que en presencia de una llama genera una pequefia
deflagracion, pero no mantiene la llama.

El punto de inflamacion de los productos TITANTECH se
ha medido usando el método de vaso cerrado (Setaflash)
segun UNE-EN IS0 3679.




DEFECTOS: .
CAUSA Y SOLUCION

iNDICE

PIEL DE NARANJA O FALTA DE NIVELACION

CUARTEADOS

ARRUGADOS

CRATERES O SILICONAS

SANGRADO
MALA BROCHABILIDAD

VELADOS

FALTA DE ADHERENCIA
CORROSION INTERNA
FLOTACION

MANCHAS DE AGUA
MARCAS DE LIJADO
DEFECTO DE CURADO

PROBLEMAS DE COLORES

FALTA DE CUBRICION
PULVERIZADO DE PINTURA
BURBUJAS
DESCOLGADO

PIELDENARANJA
O FALTADE NIVELACION

Superficie con aspecto similar a Ia piel de una naranja.

CAUSA

Viscosidad del esmalte muy elevada

Inadecuada regulacion del equipo de aplicacion (distancia
al soporte demasiado elevada, manos demasiado secas,
presion baja de atomizacidn,...).

Inadecuada seleccién del equipo de aplicacion.

Capas anteriores poco secas. Insuficiente evaporacion entre
una mano y la siguiente.

Deficiente preparacion o lijado de las capas de fondo.

SOLUCION <\//

4
-_—
Tras el completo secado del acabado: A

Lijar con papel de lija fino (P400) y pulir para esmaltes
brillantes. Para otro tipo de acabados o en caso de defecto
muy evidente puede ser preciso lijar mas intensamente, lo
que conllevara la necesidad de volver a pintar.

Utilizar disolventes de evaporacion mas lenta.
Respetar tiempos de repintado minimo entre capas.

Reajustar equipo de pulverizacién y distancia de aplicacion.

PREVENCION g
Consultar la ficha técnica y utilizar la

técnica de aplicacion sugerida en la misma.

Ajustar la viscosidad de aplicacién con el diluyente
apropiado (seguirindicaciones de la ficha técnica).

Ajuste y regulacion del equipo de aplicacién (presion,
boquilla, etc.).

No aplicar en condiciones de elevada temperatura o mucho
viento (el producto secara muy rapido).

Dejar secar bien las capas de fondo.

Preparary lijar bien las capas anteriores.

CUARTEADOS

Agrietamiento parcial de la superficie pintada durantela
aplicacion o su secado.

CAUSA

La solucion industrial

Capas de fondo poco secas.
Aplicacion de capas demasiado gruesas.

Incompatibilidad entre capas (pintura poco elastica sobre
fondo muy elastico).

Inadecuada preparacién de soportes pintados con esmaltes
muy duros y brillantes.

SOLUCION <\//
=

Lijaradecuadamente y dar otra capa
de pintura/esmalte.

Sila zona afectada es grande y de dificil reparacién, debera
eliminarse todala capa de pintura aplicada y pintarde nuevo.

PREVENCION g

Dejar secar bien las capas de fondo.

Respetar los espesores recomendados en ficha técnica y
sus tiempos de secado.

Pintarsiempre con fondos y acabados adecuados para cada
material y en funcién de las condiciones que debe resistir.




DATOS TECNICOS

DEFECTOS: ,
CAUSA Y SOLUCION

La solucion industrial

MALABROCHABILIDAD

Aplicacién poco uniforme y mala nivelacién de la pelicula seca
(marcas de la brocha visibles).

CAUSA

Herramienta de aplicacion inapropiada,
deteriorada o de mala calidad.

SANGRADO

Mancha evidente debida a una sustancia colorante soluble.

CRATERES O SILICONAS

ARRUGADOS

Presencia de zonas arrugadas enla superficie pintada producidas Defecto superficial producido principalmente porla presencia de

contaminantes como silicona, grasa o aceite. Puede proceder del
fondo (soporte) o de la superficie de la pintura. En algunos casos
se observa impureza en el centro del crater.

CAUSA

Limpieza y desengrasado deficiente.

durante la aplicacién o su secado.

CAUSA

Reaccion sobre capas de fondo
incompatibles o que no estan totalmente
secas (EX-360 Esmalte Clorocaucho sobreimprimaciones alquidicas
como SX-110 o SX-130).

Migracion a la superficie de manchas o sombras amarillentas en
parches realizados con masillas de poliéster.

Exceso de activador (peréxido) en la
preparacion de las masillas de poliéster que
reacciona con las capas posteriores de imprimacion.

Secado demasiado rapido (temperatura y/o corrientes de aire).

Aplicacion de una capa de pintura excesivamente gruesa.

Utilizacion de disolventes excesivamente agresivos que reblandecen
la capa de fondo.

SOLUCION <\//
—

Tras el completo secado del acabado,

si el defecto es muy evidente, lijar y repetir el ciclo de pintado a
partir del fondo o sellar el esquema aplicado con una capa liviana de
imprimacién compatible.

PREVENCION

Respetar el tiempo de secado y
repintado recomendado para cada producto.

Verificar la resistencia de la antigua pintura a los disolventes. Si se
desconoce la naturaleza del fondo, aplicar fondos universales (SX-
140, SX-150 o SXB-200) mediante equipo de pulverizacién y capa
muy liviana y seca.

Evitar espesores elevados.

Contaminaciéon ambiental, principalmente por siliconas.
Suciedad en los equipos de aplicacion.

En productos al agua, presencia de disolvente en el equipo
de aplicacion.

SOLUCION <\//
2

Tras completo secado del acabado:

Lijar hasta la completa eliminacién del defecto, limpiar
meticulosamente con disolvente y volver a pintar.

En casos muy persistentes puede ser necesario utilizar
aditivos antisilicona que impidan la formacién del crater
(solo en las capas de acabado).

PREVENCION

Limpieza y desengrasado meticuloso
antes de la aplicacion de la pintura.

Utilizar herramientas perfectamente limpias.

Uso de pigmentos solubles en el acabado.

Residuos de betdn o alquitranes.

SOLUCION <\//
—

Aislar con un fondo adecuado (SXB-200
0 PXB-730 sobre maderas con taninos) las partes afectadas. Si el
defecto es muy extenso eliminar todo el esquema y proceder de nuevo.

En suelos alquitranados aplicar PXB-720 como sellador.

PREVENCION

Eliminacién de todos los residuos de
alquitran o betun. En suelos alquitranados
aplicaruna primera mano de Epoxi agua PXB-720.

Asegurar correcta dosificacion del peréxido en parcheo de masillas
de poliéster.

Retocar o peinarla pintura cuando la capa superficial ha comenzado
asecar.

Viscosidad elevada.

SOLUCION ‘/

4
-_—
Lijar las zonas afectadas y repintaren A d
condiciones favorables

PREVENCION

Utilizar herramientas de calidad y
adecuadas al trabajo a realizar. Seguir las indicaciones de la ficha
técnica.

Dilucién inadecuada con disolventes inadecuados de evaporacion
rapida (evitar el uso de disolventes universales que no favorecen la
brochabilidad).

En condiciones de elevada temperatura y/o corrientes de aire utilizar
cuando sea posible diluyentes retardadores o de evaporacion lenta
(DX-830).

Pintar bajo condiciones climaticas (temperatura, etc..) especificadas
en ficha técnica.




DATOS TECNICOS

DEFECTOS:

CAUSA Y SOLUCION

VELADOS

Falta de nitidez en el brillo (velo) sobre la superficie de la pelicula
de pintura.

CAUSA

Condensacién de humedad atrapada en la
pelicula de pintura fresca debido a:

Humedad relativa del aire demasiado alta.
Disolventes muy rapidos e inadecuados.
Falta de renovacion del aire durante el secado.

Exceso de producto aplicado.

SOLUCION <\//
2

El pulido podria solucionar el defecto.
Si este proceso no es suficiente se tendra que recurrir al lijado y el
posterior repintado.

PREVENCION

Evitar Ia aplicacion en condiciones
climaticas criticas (humedad muy
elevada y temperaturas muy bajas) y sequir las indicaciones de la
ficha técnica.

Utilizar diluyentes aconsejados en la ficha técnica.
Diluciones segun lo indicado en las fichas técnicas.

En el pintado de suelos en interiores no interrumpir la renovacion
de aire durante el secado y si es posible climatizar oportunamente
elambiente.

FALTADE ADHERENCIA

La pintura seca se desprende con facilidad del soporte o capa
precedente.

CAUSA

Inadecuada preparacion del soporte
0 capa precedente (suciedad o falta de lijado).

Seleccién incorrecta del sistema.

Sustrato con un grado excesivo de humedad.

LUCION

Quitarla pintura mal adherida y volver
arealizarun ciclo idéneo de pintado.

Q)

PREVENCION

Utilizar siempre capas de pintura
apropiadas al soporte o capa precedente a pintar.

Preparar adecuadamente el soporte (exento de ceras, siliconas,
humedad,etc...).

Las prestaciones del esquema aplicado estan directamente
relacionadas con el grado de preparacion de la superficie. El
chorreado a grado Sa21/2 o el lijado a grado ST2, (cuando es viable)
asegura el anclaje de la pintura.

CORROSION INTERNA FLOTACION

Presencia de corrosion evidente en la superficie de pelicula de Flotacién de pastas pigmentarias produciendo un acabado
acabado. heterogéneo en diferentes espesores de capa.

CAUSA CAUSA

Exposicion del soporte metalico en Disolvente no adecuado para el tipo

ambientes con elevada humedad antes de esmalte.
de la aplicacién de la imprimacién.

Exceso de dilucién.

Presencia de 6xido o falta de limpieza del soporte. e e

Exposicién del soporte a ambientes corrosivos superiores a los

e X P . Espesor del esquema insuficiente.
especificados en ficha técnica. Seleccién incorrecta del esquema. P q

Pretratamiento inadecuado o insuficiente del soporte.

Soporte con un grado excesivo de humedad. SOLUCION

\.

e d
Espesor del esquema insuficiente. ) —
P d Aplicar una capa de esmalte extra asegurando A4

la correcta dilucién y grosor de capa.

soLuC \/
PREVENCION

Sanear la superficie oxidada mediante
chorreo a grado Sa 2/1 o ST2 segln especificaciones del
recubrimiento a utilizar. Parchear preferiblemente a brocha y aplicar
el esquema seleccionado.

Usar disolventes y dilucién segin
especificacion en ficha técnica.

. - - No aplicar grosores superiores a los especificados en ficha técnica.
Sila superficie afectada es muy extensa proceder como en superficie

nueva.

PREVENCION

Evitar exponer el soporte sin
proteccién a ambientes corrosivos.

Reparar los dafios mecanicos a la mayor brevedad posible.

Las prestaciones del esquema aplicado estan directamente
relacionadas con el grado de preparacién de la superficie. El
chorreado a grado Sa 21/2 o el lijado a grado ST2 (cuando es viable)
asegura las mejores prestaciones del esquema seleccionado.




DATOS TECNICOS

DEFECTOS: CAUSA Y SOLUCION

DEFECTO DE CURADO PROBLEMAS DE COLORES

Tiempo transcurrido demasiado corto antes de manipular el Diferencias de tonalidad de color, particularmente en elementos
elemento pintado segun lo especificado en la ficha técnica. adyacentes.

CAUSA CAUSA

MANCHAS DEAGUA MARCAS DE LIJADO

Manchas blanquecinas en la superficie del acabado tras el secado Presencia de rauas en la superficie de pintura producidas en el
producidas por el contacto con agua. proceso de lijado de imprimacién o soporte y que no han sido
rellenadas por el esquema de pintado.

CAUSA

Exposicion a un ambiente himedo del
soporte pintado.

Salpicaduras de gotas de agua o lluvia sobre el esmalte.

SOLUCION

Q)

Tras el completo secado del esmalte:

Lijar la parte afectada con lija fina y abrillantar.

Segun afectacion puede sernecesaria una mano general de esmalte.

PREVENCION

Respetar condiciones de secado del
esmalte antes de exponer el elemento
pintado al exterior.

Ensuperficies horizontales, los esmaltes con mejor prestacion frente
ala humedad son EX-300, EX-410, EXB-550 y PXB-730.

No aplicar grosores superiores a los especificados en ficha técnica.
Los tiempos de secado se alargan y el defecto por contacto con
humedad puede ser muy evidente.

Al pintar, tener en cuenta el punto de rocio y las condiciones
meteorolégicas. Como norma general no pintar zonas horizontales
mas alld del mediodia, pues la temperatura empezara a descender
y la temperatura del punto de rocio puede conllevar condensacion
sobre el soporte a las pocas horas.

CAUSA

Eleccion de papel de lija demasiado
grueso para el esquema seleccionado.

Insuficiente secado del fondo antes de la aplicacion del esmalte.
Falta de secado de la superficie lijada.

Grosor de producto insuficiente para cubrir los surcos de lijado

SOLUCION \/
2

Tras el secado a fondo del esmalte,
lijar y aplicar una capa suficiente para cubrir el defecto. Si este es
excesivamente profundo puede ser necesario eliminar las rayas
mediante lijado y volver a pintar. Respetar los tiempos de secado de
las imprimaciones antes del lijado.

PREVENCION

Respetar los tiempos de secado
de las imprimaciones antes del lijado.

Seleccionar el grado de abrasivo adecuado en funcién de la capa de
pintura a lijary aplicar.

Aplicar el acabado con el espesor especificado

Temperatura ambiente muy baja y humedad
relativa muy alta

Empleo de disolventes muy lentos
Exceso de grosor de capa aplicado

Dosificacion incorrecta de endurecedor en productos de dos
componentes

SOLUCION ‘/

-_—
Dejar transcurrir el tiempo necesario para que v
el esquema cure completamente. En caso de presencia de defectos
superficiales como arrugados o cuarteados proceder como
indicamos en estos defectos.

PREVENCION

Utilizar el disolvente adecuado

Respetarlas proporciones de mezcla segun seindica en ficha técnica
y evitar las mezclas parciales de envases.

Controlar rendimiento y grosor de pintura aplicada

En interiores, si es posible, atemperar y deshumidificar el espacio
apintar.

Color formulado con pastas diferentes
que pueden darlugar a metameria.

Homogenizacién del envase antes de pintarinsuficiente.

Técnica o herramienta de aplicacion diferente en capa una de las
piezas.

Seleccién errénea del color o cédigo de color.

SOLUCION \/

e d
-
Tras el secado afondo de la pelicula de pintura: 4

Volver a pintar con el color correcto.

Evitar el pintado de piezas adyacentes con lotes diferentes.

PREVENCION

Homogeneizar el producto antes de su uso.

Aplicarel producto (grosor, dilucién, etc.) siguiendo las instrucciones
de la ficha técnica.

Esconveniente, en obras grandes o donde existan piezas adyacentes
con lotes de produccién diferentes, pintarun cartén de muestra para
validar el color.

Utilizar siempre la misma formulacion de color (ver historial de
formulaciones) para evitar problemas de metameria.



DATOS TECNICOS

DEFECTOS: ,
CAUSA Y SOLUCION
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FALTA DE CUBRICION

El esmalte no cubre la capa de fondo de manera homogénea.

CAUSA

Excesivo cambio de color entre fondo
(imprimacién) y acabado.

Formulaciones de color con pigmentos organicos (rojos y amarillos)
requieren de fondo homegéneo.

Exceso de dilucién.

Espesor de esmalte insuficiente y heterogéneo.

SOLUCION (J)
2

Aplicar el espesor de esmalte y con la dilucion
especificada en ficha técnica.

En algunas tonalidades amarillas o rojas es necesaria una capa de
fondo homogénea.Verimprimaciones cubrientes seguin tonalidades.

PREVENCION

Aplicarun color de fondo homogéneo y
adecuado para el acabado seleccionado.

Seguir las indicaciones de Ia ficha técnica en cuanto a dilucién y
rendimiento de aplicacion de la capa de esmalte. La mayoria de
colores deben cubrircon un grosor de pelicula seca de 40-50 micras.

PULVERIZADO DE PINTURA

Particulas de pintura pulverizada que se depositan sobre la
superficie durante el pintado y que no son absorbidas quedando

en forma de polvo.

CAUSA

Uso de disolventes demasiado rapidos.
Temperatura elevada.

Presién de aplicacién muy alta y caudal de pintura bajo (aplicacién
“seca”).

Viscosidad de aplicacién no ajustada (alta).

Inadecuadaregulacién del equipo de aplicacién (pistola convencional
0 HVLP) o método inadecuado seguin condiciones ambientales.

CAUSA

SOLUCION <\//
2

Lijado y nueva aplicacién en condiciones correctas.

PREVENCION

Adicién de disolventes mas lentos

Ajuste de viscosidad segun indicaciones de |a ficha técnica.

Disminuir presién de la pistola y aumentar caudal de pintura.

Reducir la distancia de la pistola al soporte a pintar.

Enmascarar las piezas adyacentes que no se vayan a pintar.

BURBUJAS

Deformacion en forma de burbuja producida por la salida de aire

ocluido en la pintura una vez seca superficialmente la pintura.

CAUSA

Agitacién excesiva de la pintura.

Presencia de humedad en el aire comprimido en aplicacién con
pistola convencional.

Falta de secado de la superficie lijada.

Grosor de producto insuficiente para cubrir los surcos de lijado.

, v)

SOLUCION

4

-_—
Tras el secado a fondo del esmalte, lijary aplicar A4
una capa suficiente para cubrir el defecto. Si este es excesivamente
profundo puede ser necesario eliminar las rayas mediante lijado y
volver a pintar. Respetar los tiempos de secado de las imprimaciones
antes del lijado.

PREVENCION

Respetarlos tiempos de secado de las
imprimaciones antes del lijado.

Seleccionar el grado de abrasivo adecuado en funcion de la capa de
pintura a lijary aplicar.

Aplicar el acabado con el espesor especificado.

DESCOLGADO

Movimiento hacia abajo de la pelicula de pintura aplicada,
produciendo goterones o escurridos.

Viscosidad inadecuada.
Aplicacion de capas demasiado gruesas.

Aplicacién y regulacion del equipo inadecuado (Distancia de la
pistola al objeto, presién excesiva, abanico mal regulado, etc...).

Tiempo entre manos inadecuado..

Diluyente inadecuado (muy lenta).

SOLUCION <‘//
2

Es necesario dejar secar completamente la

pelicula para poder eliminar el descuelgue. En funcién del tamafio
del descuelgue puede ser suficiente pulir. Si el descuelgue es
generalizado, una vez seca la pelicula, liajr y aplicar una mano
general con el equipo y la pintura correctamente ajustados.

PREVENCION

Regulacién del equipo de aplicacién y de

la pintura en funcion de la temperaturay

la geometria del elemento a pintar. Reducir caudal y aumentar
presién del equipo. En Airless seleccionar abanico superior, si la
geometria del elemento a pintar lo permite o un paso inferior para
reducir caudal.

Dilucién segun lo especificado en ficha técnica.

Evitar exceso de grosor en cantos o en los empalmes.
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