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PALIMEX®-880/-855

Temperatura de aplicación
Superficie de la tubería mín. +3 °C (+5 °F) por encima del punto de rocío 
Ambiente -40° a +60 °C (–40° a +140 °F)
PALIMEX®-HT Primer -10° a +40 °C (+14° a +104 °F)
Cinta PALIMEX® -10° a +50 °C (+14° a +122 °F)

Para evitar arrugas en el recubrimiento por deformación  
térmica de la lámina de polietileno, la diferencia de temperatura  
entre la superficie de la tubería (antes y después de la aplicación)  
y la cinta no debe superar los +30 ºC (+54 °F). En caso de fuerte  
exposición solar, el revestimiento debe protegerse con un  
material adecuado (p. ej., DEPROTEC®-DRM PP manta 
antiroca) hasta rellenar la zanja.

Superficie de acero
Grado de limpieza (ISO 8501-1) min. ST2 
Rugosidad (ISO 8503-1) 50 - 100 µm

■  Las superficies a recubrir (superficie de acero 
y revestimiento de fábrica adyacente) deben 
estar limpias, secas y libres de polvo y grasa.

■  Antes de aplicar el recubrimiento deben elimi-
narse todas las impurezas que puedan afectar  
a la adhesión (p.ej., grasa, aceite, pintura,  
protecciones anticorrosivas temporales,  
materiales de acoplamiento, etc.). Si es  
necesario, utilice un disolvente adecuado.

■  La limpieza de la superficie de acero puede 
realizarse con un cepillo metálico o mediante 
arenado, debiendo alcanz arse al menos un 
grado de limpieza ST2 y una rugosidad de 
50-100 µm.

■  En el caso de superficies sin decapar  
(cascarilla de fundición o de laminación) es 
imprescindible eliminar la capa de cascarilla 
mediante arenado.

■  Si se aplica la cinta manualmente (ancho 
máximo de cinta 50 mm), comience con una 
vuelta en la dirección del contorno de la tube-
ría y continúe después, encintándola de forma 
espiral (posición inicial de la cinta para el en-
cintado manual: cubrir al menos 50 mm del 
revestimiento de fábrica)

■  Aplique la cinta, tirando fuerte y uniformemente 
y aplíquela  alrededor de la tubería de forma 
espiral.

■  Las transiciones con el revestimiento de  
fábrica adyacente deben biselarse con una 
lima adecuada (ángulo de inclinación ≤ 30°). 
Elimine el polvo generado.■  Si existen humedad o heladas, elimínelos  

mediante secado con llama de propano.

■  Incluir en la limpieza del revestimiento 
adyacente de fábrica una franja de al menos 
el doble de ancho de la cinta a aplicar (si es 
necesario, utilice un disolvente adecuado).

■  Lije el revestimiento de fábrica limpio con 
papel abrasivo grueso. Elimine el polvo  
generado.

■  La tensión de la cinta debe ser tal que la cinta 
se estreche un 1% durante su aplicación.

■  El recubrimiento debe incluir al menos 50 mm  
del revestimiento de fábrica en todo el contorno.

■  Si aplica la cinta con una encintadora  
DENSOMAT®, puede empezar directamente  
con un el encintado espiral, tanto para el  
revestimiento interior como para el exterior.

■   La posición inicial de la cinta debe ser tal que 
el solape con el revestimiento de fábrica 
sea de al menos 50 mm en cualquier punto. 
(Posición inicial de la cinta  ➔  ancho total 
de la cinta + 50mm sobre el revestimiento 
de fábrica)

■  Si aplica la cinta manualmente (ancho máximo  
de cinta 50 mm), debe comenzar con una  
vuelta en la dirección del contorno de la tubería 
para continuar después, encintándola de forma  
espiral.

■  Posición inicial de la cinta: el revestimiento 
exterior debe, al menos, cubrir completamente 
el revestimiento interior. Se recomienda cubrir 
el revestimiento interior con un exceso de me-
dio ancho de cinta.

■  Aplique la cinta, tirando fuerte y uniforme-
mente y aplíquela alrededor de la tubería de 
forma espiral.

■  Solape de cinta: mín. 50%
■  La tensión de la cinta debe ser tal que la cinta 

se estreche un 1% durante su aplicación.

■  Antes de aplicar el PALIMEX®-Primer,  
 agítelo bien en su envase original hasta 
que no quede ningún depósito en el fondo.

■  Con una brocha o rodillo, aplique sobre la  
superficie limpia y seca una capa fina y  
uniforme de la imprimación.

■  Imprime el revestimiento de fábrica en el  
ancho completo de la franja preparada.

■  Cierre cuidadosamente el envase de la  
imprimación después de su uso. Limpie la  
brocha o rodillo con bencina (80/110).

■  Dejar evaporarse la imprimación hasta que 
esta esté seco al tacto.

■  El tiempo de evaporación depende de la  
temperatura ambiental y de la circulación del 
aire (aprox. 10-30 min)

■  Recubra la superficie imprimada en un plazo 
máximo de 6 horas. Si la imprimación ha estado 
esperando mucho tiempo o se ha ensuciado de 
antemano, reemplácela.

Verificación
■ El enrollamiento de cinta no debe presentar pliegues visibles.
■  Debe comprobarse la ausencia de poros en el recubrimien-

to acabado con un detector de alta tensión. Tensión de 
prueba 5 kV + 5 kV por mm de espesor de recubrimiento,  
máx. 25 kV. 

Consejos de aplicación
■  Para la aplicación de anchos de cinta a partir de 50 mm, se 

recomienda encarecidamente el uso de DENSOMAT®-Máquinas 
de aplicación.

■  Para posibilitar una aplicación con la suficiente tensión de enrolla-
miento, deben emplearse cintas con un ancho máximo de 150 mm.

■  Estas recomendaciones de aplicación son igualmente  
válidas para el recubrimiento de codos y de longitudes  
completas de tubería.

Anchura de cinta + mín. 50 mm

mín. 50 mm mín. 50 mm mín. 50 mm Medio ancho de cinta (recomendado) mín. 50 mm mín. 50 mm

La instalación debe realizarse de acuerdo con las directivas locales y las precauciones de seguridad habituales. Respete las advertencias de seguridad de PALIMEX®-Primer.

     Recomendaciones de aplicación 

Nuestras hojas técnicas, manuales de aplicación y demás folletos aconsejan 
según nuestros mejores conocimientos en el momento de su imprenta. Aún así, 
el contenido no implica ninguna obligación legal. Valen únicamente nuestras 
condiciones generales de venta que puede encontrar en su versión más actual 
en nuestra página www.denso-group.com. En consecuencia, no se asumirá 
ninguna responsabilidad por errores u omisiones de asesoramiento. El usuario 

tiene la obligación de comprobar la idoneidad de los productos y las posibili-
dades de aplicación para los fines previstos. Esto es una traducción de la hoja 
técnica original alemana, de manera conforme al sentido. 02.2019
En caso de haber discrepancias o si hubiera alguna disputa en cuanto a la interpretación de esta información 

de producto, será decisivo únicamente el texto original de la información en alemán, que está disponible en la 

página www.denso-group.com. La relación legal se basará únicamente en derecho alemán.
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mín. 50 mm


