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SISTEMAS MONOCOMPONENTE

PRODUCTOS

Imprimaciones
A-216-I Imprimación antioxidante de secado rápido.
Ref. 3091 Imprimación ignífuga.
A-668-M Imprimación anticorrosiva fosfatos de zinc.

Esmaltes
A-522-E Esmalte sintético recubrimiento especial estructuras.
A-523-E Esmalte sintético alto brillo industrial.
Ref. 946 Esmalte monocapa capa gruesa altos sólidos.

CARACTERÍSTICAS FÍSICAS IMPRIMACIONES

A-216-I REF. 3091 A-668-M

Tipo de producto Alcídico Resina ignífuga Alcídico modificado

Densidad (kg/L) 1,67 1,76 1,33

Sólidos en peso (%) 75 76 64

Sólidos en volumen (%) 53 55 46

COV’s (% en peso) 25,40 22,83 35,26

Rendimiento (m2/L) 10,6 para 50 micras 
secas

11 para 50 micras 
secas

4,6 para 100 micras 
secas

Secado
Tacto: 15’

Total: 24 horas
Tacto: 15’

Total: 24 horas
Tacto: 15’

Total: 24 horas

CARACTERÍSTICAS FÍSICAS ESMALTES

A-522-E A-523-E REF. 946

Tipo de producto Sintética Alcídica Modificación vinílica

Densidad (kg/L) 1,33 1,41 1,03

Sólidos en peso (%) 67 69 49

Sólidos en volumen (%) 53 56 39

COV’s (% en peso) 32,67 30,18 50,82

Rendimiento (m2/L) 13 para 30 micras 
secas

19 para 30 micras 
secas

3,9 para 120 micras 
secas (monocapa)

Secado Tacto: 15’
Total: 24 horas

Tacto: 15’
Total: 24 horas

Tacto: 15’
Total: 24 horas

Las imprimaciones mono-componentes se recubren habitualmente con
esmaltes mono-componentes, aunque también pueden recubrirse con
sistemas 2 componentes tipo AP-2101 y AP-5101.

CAMPO DE APLICACIÓN

Sistemas de pintado del
acero económicos de
resistencia media.
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SISTEMAS MONOCOMPONENTE
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RESISTENCIA Y CERTIFICACIONES

REF. 3091. Certificación de cumplimiento de los requisitos de fuego, conforme a
la norma de compuestos estructurales según norma UNE-EN 1090-1:2011 + A1
en clase A1. Certificado por Tecnalia.

SISTEMAS PARA CATEGORÍA DE CORROSIVIDAD C3M

CAPA DE IMPRIMACIÓN CAPA DE ESMALTE SISTEMA DE PINTURA

PRODUCTO Nº
CAPAS

NDFT 
EN µm PRODUCTO Nº DE 

CAPAS

NDFT 
EN µm Nº TOTAL 

DE CAPAS

NDFT TOTAL 
EN µm

A-216-I 1 80-100 A-522-E 1 60-80
2 160REF. 3091 1 80-100

A-523-E 1 60-80A-668-M 1 80-100

SISTEMAS PARA CATEGORÍA DE CORROSIVIDAD C3B

CAPA DE IMPRIMACIÓN CAPA DE ESMALTE SISTEMA DE PINTURA

PRODUCTO Nº
CAPAS

NDFT EN 
µm

PRODUC
TO

Nº DE 
CAPAS

NDFT EN 
µm Nº TOTAL 

DE CAPAS

NDFT TOTAL 
EN µm

A-216-I 1 40-60 A-522-E 1 60-40
2 100REF. 3091 1 40-60

A-523-E 1 60-40A-668-M 1 40-60

Certificaciones de pinturas o sistemas de pinturas

REF. 946
• Certificado por Labencor C3M con espesores entre 40-70 

micras.
• Certificado por Labencor C3H con espesores entre 100-120 

micras.

Otras certificaciones

REF. 946. Certificación de cumplimiento de los requisitos de fuego, conforme a la
norma de compuestos estructurales según norma UNE-EN 1090-1:2011 + A1 en
clase A1. Certificado por Gaiker.

Sistemas en base a la norma UNE-EN-ISO 12944-5:2020



SISTEMAS 2 COMPONENTES
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PRODUCTOS

Imprimaciones
AE-238-I Imprimación epoxi 2C fosfato de zinc.
AP-8300-I Imprimación poliuretano 2C altos sólidos.

Intermedias
EG-430 Intermedia epoxi capa gruesa.
S-1165 Epoxi 2C altos sólidos.
AE-114-IE Intermedia epoxi aluminio laminar.
AE-108-IE Intermedia epoxi hierro micáceo.

Esmaltes
AP-2101 Esmalte poliuretano alifático.
AP-5101 Esmalte poliuretano alifático alto índice de
hidroxilo.
AP-7101 (FAST) Esmalte poliuretano alifático secado rápido.
PUR 860 Esmalte monocapa poliuretano alifático altos
sólidos.

CARACTERÍSTICAS FÍSICAS IMPRIMACIONES

AE-238-I AP-8300-I

Tipo de producto Epoxi-Poliamida Acrílico isocianato

Densidad (kg/L) 1,39 1,50

Sólidos en peso (%) 68 67

Sólidos en volumen (%) 50 48

COV’s (% en peso) 31,83 31,55

Rendimiento (m2/L) 7 para 70 micras secas 4,8 para 100 micras secas

Secado Tacto: 2 h
Total: 7 días curado

Tacto: 1 h
Total: 3 días curado

CAMPO DE APLICACIÓN

Recubrimientos de altas
prestaciones sobre soporte
metálico.



SISTEMAS 2 COMPONENTES
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CARACTERÍSTICAS FÍSICAS ESMALTES

AP-2101 AP-5101 AP-7101 PUR 860

Tipo de 
producto Acrílico isocianato

Acrílico alto 
hidroxílo-
isocianato

Acrílico isocianato Acrílico isocianato

Densidad 
(kg/L) 1,34 1,41 1,33 1,33

Sólidos en 
peso (%) 68 75 68 71

Sólidos en 
volumen (%) 55 63 55 59

COV’s (% en 
peso) 32,41 24,83 32,32 28,63

Rendimiento 
(m2/L)

13,75 para 40 
micras secas

15,75 para 40 
micras secas

13,75 para 40 
micras secas

7,4 para 80 micras 
secas

Secado
Tacto: 30’

Total: 7 días 
curado

Tacto: 30’
Total: 7 días 

curado

Tacto: 15’
Total: 7 días 

curado

Tacto: 30’
Total: 7 días curado

CARACTERÍSTICAS FÍSICAS INTERMEDIAS

EG-430 S-1165 AE-114-IE AE-108-IE

Tipo de producto Epoxi-poliamida Epoxi-poliamida Epoxi-poliamida Epoxi-poliamida

Densidad (kg/L) 1,53 1,60 1,39 1,76

Sólidos en peso 
(%) 73 80 71 68

Sólidos en 
volumen (%) 54 63 59 57

COV’s (% en peso) 27,33 20,46 28,29 22,98

Rendimiento 
(m2/L)

5,4 para 100 micras 
secas

7,4 para 85 micras 
secas

8,4 para 70 
micras secas

8,1 para 70 
micras secas

Secado Tacto: 2 h
Total: 7 días curado

Tacto: 4 h
Total: 7 días curado

Tacto: 4 h
Total: 7 días 

curado

Tacto: 2 h
Total: 7 días 

curado



SISTEMAS 2 COMPONENTES
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RESISTENCIA Y CERTIFICACIONES

SISTEMAS PARA CATEGORÍA DE CORROSIVIDAD C3H

CAPA DE IMPRIMACIÓN CAPA DE ESMALTE SISTEMA DE PINTURA

PRODUCTO Nº
CAPAS

NDFT EN 
µm PROD. Nº DE 

CAPAS NDFT EN µm

Nº
TOTAL 

DE 
CAPAS

NDFT TOTAL 
EN µm

EG-430 1 120-140
AP-5101

1 60-40 2 180
AP-7101

AE-238-I 2 90-100

AP-2101

1 60-40 3 240AP-5101

AP-7101

AP-8300-I 1 120-140

AP-2101

1 60-40 2 180AP-5101

AP-7101

Certificaciones de pinturas o sistemas de pinturas

PARA SISTEMAS C3H
• EG-430 + AP2101 con espesores de 120±10 µm.
• REF 860 monocapa con espesores de 120±10 µm.

Sistemas en base a la norma UNE-EN-ISO 12944-5:2020

FOTOS DE CORROSIÓN 
Y HUMEDAD



SISTEMAS 2 COMPONENTES

8

RESISTENCIA Y CERTIFICACIONES

Otras certificaciones

Certificación de cumplimiento de los requisitos de fuego, conforme a
la norma de compuestos estructurales según norma UNE-EN 1090-
1:2011 + A1 en clase A1. Certificado por Certificado por Gaiker.

• AE-238-I.
• AP-8300-I.
• AP-2101.
• AP-5101.
• PUR 860.

SISTEMAS PARA CATEGORÍA DE CORROSIVIDAD C4H

CAPA DE 
IMPRIMACIÓN CAPA INTERMEDIA CAPA DE ESMALTE SISTEMA DE 

PINTURA

PROD. NDFT 
EN µm PROD. NDFT EN 

µm PROD.
NDFT 

EN 
µm

Nº TOTAL 
DE CAPAS

NDFT 
TOTAL 
EN µm

AE-238-I 80

EG-430

100-120

AP-2101

40-60 3 240

S-1165
AP-5101

AE-
114-E

AP-7101
AE-
108-E

AP-8300-I 120-
140 AP-5101 40-60 2 240

Estos sistemas en general son sistemas de 3 capas. La imprimación se puede cubrir con cualquiera de
las 4 capas intermedias, y éstas a su vez, pueden cubrirse con cualquiera de los 3 esmaltes.

Sistemas en base a la norma UNE-EN-ISO 12944-5:2020



SISTEMAS CON ZINC
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PRODUCTOS
Imprimaciones

AE-127-I Imprimación epoxi zinc 2C.
AE-227 Imprimación epoxi 2C alto contenido en zinc.
AV-227 Imprimación epoxi modificada 2C rica en zinc.
AE-229 Recubrimiento epoxi máximo contenido en zinc.
S-62 Silicato inorgánico de zinc Silicazinc S-62.
SIL 30-Zinc Zinc primer silicato.

CARACTERÍSTICAS FÍSICAS IMPRIMACIONES

AE-127-I AE-227 AV-227 AE-229

Tipo de producto Epoxi-poliamida Epoxi-poliamida Epoxi-poliamida-
vinílico Epoxi-poliamida

Pigmentación Zinc metal y 
laminar Zinc metal Zinc metal Zinc metal

Densidad (kg/L) 1,69 2,00 1,87 2,17

Sólidos en peso 
(%) 79 79 74 78

Sólidos en 
volumen (%) 59 52 44 46

COV’s (% en 
peso) 21,20 20,62 25,81 21,81

Zn metal sobre 
extracto seco (%) 33 66 66 84

Rendimiento 
(m2/L)

9,8 para 
60micras secas

8,7 para 60 
micras secas

7,3 para 60 micras 
secas

7,7 para 60 micras 
secas

Secado
Tacto: 20’

Total: 7 días 
curado

Tacto: 2 h
Total: 7 días 

curado

Tacto: 2 h
Total: 7 días 

curado

Tacto: 45’
Total: 8 h

CARACTERÍSTICAS FÍSICAS IMPRIMACIONES

S-62 SIL 30-Zinc

Tipo de producto Silicato de etilo prehidrolizado Silicato de etilo

Pigmentación Zinc metal Zinc metal

Densidad (kg/L) 2,34 1,32

Sólidos en peso (%) 73 41

Sólidos en volumen (%) 36 23

COV’s (% en peso) 24,64 54,21

Zn metal sobre extracto seco (%) 83 35

Rendimiento (m2/L) 6 para 60 micras secas 9,2 para 25 micras secas

Secado Tacto: 35’ polvo
Total: 4 h

Tacto: 7’
Total: 3 h

CAMPO DE APLICACIÓN

Pintado de superficies
metálicas, en ambientes
de alta corrosividad.



SISTEMAS CON ZINC
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RESISTENCIA Y CERTIFICACIONES

Certificaciones de pinturas o sistemas de pinturas

PARA SISTEMAS C4H
• AE-227 + AP-2101 con espesores de 130 µm.
• AV-227 + AP-2101 con espesores de 110 µm.

PARA SISTEMAS C5H
• AV-227 + S-1165 + AP-5101 con espesores de 245± 30 µm.

Sistemas en base a la norma UNE-EN-ISO 12944-5:2020

SISTEMAS PARA CATEGORÍA DE CORROSIVIDAD C5H

CAPA DE 
IMPRIMACIÓN CAPA INTERMEDIA CAPA DE ESMALTE SISTEMA DE 

PINTURA

PRODUCTO NDFT 
EN µm

PRODUCTO NDFT 
EN µm

PRODUCTO NDFT 
EN 
µm

Nº
TOTAL 

DE 
CAPAS

NDFT 
TOTAL 
EN µm

AE-229 60

EG-430

140

AP-2101

60 3 260AP-5101

S-1165 AP-7101

S-62 60

EG-430

140

AP-2101

60 3 260AP-5101

S-1165
AP-7101



IMPRIMACIONES DE 
PREFABRICACIÓN
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PRODUCTOS

Imprimaciones
REF. 3019 Imprimación fosfatante universal
REF. 3049 Imprimación epoxi 2C.
SIL 30 Imprimación silicato de etilo rojo oxido.
SIL 30 Zn Zinc primer silicato.

CARACTERÍSTICAS FÍSICAS IMPRIMACIONES

REF. 3019 REF. 3049 SIL 30 SIL 30 ZINC

Tipo de producto
Polivinil-butiral.
Resina ignífuga

Epoxi-poliamida.
Resina ignífuga Silicato de etilo Silicato de etilo

Pigmentación Fosfato de zinc Fosfato de zinc Zinc Zinc

Densidad (kg/L) 1,05 1,27 1,35 1,32

Sólidos en peso 
(%) 29 52 42 41

Sólidos en 
volumen (%) 13 30 22 23

COV’s (% en 
peso) 71,70 48,27 53,44 54,21

Zn metal sobre 
extracto seco (%) - - 23 35

Rendimiento 
(m2/L)

5,2 para 25 
micras secas

12 para 25 
micras secas

8,8para 25 micras 
secas

9,2 para 25 micras 
secas

Secado
Tacto: 15’

Total: 24 horas
Tacto: 15’

Total: 7 días
Tacto: 7 minutos

Total: 8 h
Tacto: 7 minutos

Total: 8 h

CAMPO DE APLICACIÓN

Pintura de rápido secado y extraordinaria adherencia, compatible
con todos los sistemas de pintado que se aplica a superficies de
acero chorreado para proporcionar protección temporal durante la
fabricación de una estructura y permitir el soldeo y corte del acero.

Resistencia y certificaciones en sistemas en base a la norma UNE-EN-ISO 12944-
5:2020

Véase el Anexo F de la norma UNE-EN-ISO 12944-5:2020.

REF. 3019 y REF. 3049. Certificación de cumplimiento de los requisitos de
conformidad de compuestos estructurales según norma UNE-EN 1090-1:2011 +
A1 en clase A1. Certificado por Labencor.

Otras certificaciones

Compatibles con procesos de 
soldadura y corte



PRODUCTOS ESPECIALES

12

CARACTERÍSTICAS FÍSICAS IMPRIMACIONES Y ESMALTES

R-60302 AA-526-E AA-527-E

Tipo de producto Silicona Silicona modificada Silicona pura

Densidad (kg/L) 1,58 1,01 1,05

Sólidos en peso (%) 70 47 45

Sólidos en volumen (%) 49 41 37

COV’s (% en peso) 29,64 52,81 53,24

Rendimiento (m2/L) 12,25 para 40 micras 
secas

13,7 para 30 micras 
secas

23,3 para 30 micras 
secas

Secado Tacto: 20’
Total: con Tª

Tacto: 2 h
Total: 7 días curado

Tacto: 20’
Total: >200 °C

CAMPO DE APLICACIÓN

ANTICALÓRICAS

PRODUCTOS
Imprimaciones

R-60302 Imprimación pintura anticalórica gris.
Acabados

AA-526-E Esmalte anticalórico resistencia hasta 400 °C.
AA-527-E  Esmalte anticalórico resistencia hasta 600 °C.

ANTIÁCIDOS

PRODUCTOS

S-810-2C Esmalte epoxi resistencia química alto 
cuerpo.

CARACTERÍSTICAS FÍSICAS ESMALTES

S-810-2C

Tipo de producto Epoxi

Densidad (kg/L) 1,59

Sólidos en peso (%) 82

Sólidos en volumen 
(%)

67

COV’s (% en peso) 18,23

Rendimiento (m2/L) 4,5 para 150 micras secas

Secado
Tacto: 6h

Total: 24 h endurecimiento

CAMPO DE APLICACIÓN

Recubrimiento de depósitos,
tuberías y maquinaria sometida a
ambientes químicos agresivos.

Chimeneas, elementos en contacto
con el calor.



PRODUCTOS ESPECIALES
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CAMPO DE APLICACIÓN

BITUMINOSOS

PRODUCTOS

AE-529-E Epoxi Brea INTA 164407.

SUPERFICIES CONTAMINADAS

PRODUCTOS

AE-114-IE Intermedia epoxídica aluminio laminar. Excepcional adherencia sobre
superficies pintadas.

CARACTERÍSTICAS FÍSICAS MONOCAPA

AE-114-IE

Tipo de producto Epoxi-poliamida

Densidad (kg/L) 1,17

Sólidos en peso (%) 79

Sólidos en volumen 
(%) 76

COV’s (% en peso) 19,00

Rendimiento (m2/L) 7,6 para 100 micras secas

Secado Total: 7-15 días curado

CAMPO DE APLICACIÓN

CARACTERÍSTICAS FÍSICAS EPOXI-BREA

AE-529-E

Tipo de producto Epoxi poliamida y brea

Densidad (kg/L) 1,42

Sólidos en peso (%) 78

Sólidos en volumen (%) 65

COV’s (% en peso) 21,50

Rendimiento (m2/L) 2,2 para 300 micras secas

Secado Tacto: 4 h
Total: 2 días

Estructuras metálicas sumergidas.

Uso en mantenimiento industrial.



PRODUCTOS ESPECIALES
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CAMPO DE APLICACIÓN

SISTEMAS DE SECADO ACELERADO

PRODUCTOS

REF 860 FAST Poliuretano Altos Sólidos y Capa Gruesa
AP-7101 FAST Poliuretano de secado rápido
AP-6101 Poliuretano Alto Brillo de secado rápido

CAT. 430 FAST Endurecedor acelerado para EG-430
CAT. 238 FAST Endurecedor acelerado para AE-238-I

CARACTERÍSTICAS FÍSICAS ESMALTES

AP-7101 (FAST) AP-6101 REF 860-FAST

Tipo de producto Acrílico isocianato Acrílico isocianato Acrílico isocianato

Densidad (kg/L) 1,33 1,41 1,19

Sólidos en peso (%) 68 76 65

Sólidos en volumen 
(%) 55 64 60

COV’s (% en peso) 32,32 23,51 29,07

Rendimiento (m2/L) 13,75 para 40 micras secas 16 para 40micras secas 8 para 80 micras secas

Secado Rápido Rápido Rápido

• Recubrimientos en base a
poliuretanos de rápido secado,
para trabajos de pintado
acelerado.

• Endurecedores de sistemas
epoxídicos para acelerar su
manipulación después de pintar.

• Recubrimientos en base a
poliuretanos de rápido secado,
para trabajos de pintado
acelerado.

• Endurecedores de sistemas
epoxídicos para acelerar su
manipulación después de pintar.
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