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DESCRIPCION DEL PRODUCTO:

Primer y terminacién epoxi de dos componentes, de alto espesor por capa. Ofrece excelente
resistencia quimica, anticorrosiva y buena resistencia a la abrasion.

USOS RECOMENDADOS.:

Indicado para ambientes altamente agresivos, proporcionando 6ptima proteccion anticorrosiva sobre
acero y concreto (ver preparacion de superficie). Utilizado en exterior e interior de tuberias y tanques
de almacenamiento de agua, pudiendo ser aplicado en altos espesores en mano Unica.

CERTIFICACIONES Y

Cumple la norma AWWA C210-15 - Liquid Epoxy Coatings and Linings for Steel Water Pipe and

APROBACION: Fittings.
Cumple la Norma Sabesp NTS 036.
Cumple el decreto del Ministerio de la Salud N° 2914 en lo que respecta a agua para consumo humano.
Cumple las exigencias de la Resolucion N° 105 de Anvisa para contacto con alimentos acuosos no
acidos (agua potable).
Este producto, cuando es suministrado para cumplir la Directiva RoHs (Restriction of Certain Hazardous
Substances), tiene la letra R en la descripcién de su nomenclatura.
ENVASES: Componente Contenido Envase Unidad medida
Componente A 3,05 3,6 L
16,95 20
Componente B 0,55 0,9 L
3,05 3,6

CARACTERISTICAS: Color:

Brillo:

Tenor de VOC:
Sélidos por Volumen:

Plazo de validez:

Espesor por mano (seco):
Rendimiento teorico:

Resistencia al calor seco:

Ral, Munsell o conforme el estandar del cliente.

Mate
160 g/l
84 + 206 (ISO 3233).

24 meses a 25°C.

200 pm —1.000 pm
1,35 m?/l sin dilucion en el espesor de 600 pm seco. Sin considerar los factores de

pérdida en la aplicacion.

Temperatura maxima 120 °C . El producto mantiene sus propiedades fisicas y

guimicas hasta la temperatura de 120 °C sin embargo, a partir de 60°C, podran

ocurrir variaciones en el color y en el brillo del producto.

Secado:
10°C 25°C 35°C

Toque: 7 horas 3 horas 2 horas
Manipulacién: 15 horas 8 horas 6 horas
Final: 336 horas 240 horas 168 horas
Secado 10°C 250C 35°C
Repintado:

Min 36 horas 16 horas 16 horas

Max 5 dias 2 dias 2 dias

PREPARACION DE LA

SUPERFICIE

Revision: 14

El desempefio de este producto esta asociado al grado de preparacion de la superficie.

La superficie debera estar limpia, seca y exenta de cualquier contaminante. Remover completamente
aceites y grasas, conforme lo descrito en la norma SSPC-SP 1.
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La suciedad acumulada debe ser removida utilizando un cepillo o pafio limpio y seco, soplo de aire
comprimido, aspirador y/o con la combinacién de éstos, y las sales solubles deben ser removidas a
través de un lavado con agua dulce en abundancia y, preferentemente a baja presion (hasta 5.000 psi)
de acuerdo con la horma SSPC-SP 12/NACE No. 5.

Tratamiento de superficie por el proceso de Chorreado Abrasivo

El tenor maximo de impurezas solubles en la superficie chorreada conforme prueba lo descrito en la
Norma ISO 8502-6, y el agua destilada no debe exceder una conductividad medida de acuerdo con la
1ISO 8502-9 correspondiente a un tenor de maximo 20mg/cm? (2 ug/cm2) en areas inmersas, enterradas
0 sumergidas.

Ejecutar el chorreado abrasivo al metal casi blanco, grado Sa 2 % del estandar visual de la norma ISO
8501-1 (ASa2%,BSa2%,CSa2%yD Sa 2 %) ode acuerdo con la norma SSPC-SP 10/NACE No.
2, estandar visual SSPC-VIS 1 (A SP 10, B SP 10, C SP 10, D SP 10, G1 SP 10, G2 SP 10, G3 SP 10).

Se recomienda un perfil de rugosidad entre 60 y 85 pym.

Inspeccionar la superficie recién chorreada, observando la presencia de defectos superficiales que
eventualmente podran ser revelados tras esta etapa, adoptando practicas apropiadas para minimizar
tales defectos a través de esmerilado, llenado con soldadura y/o con masilla epoxi.

En caso de que ocurra oxidacion en el substrato, entre el intervalo de tiempo del término del chorreado
abrasivo y el inicio de la aplicacién del pintado, la superficie debera ser chorreada nuevamente hasta
alcanzar el estandar visual recomendado.

Para areas préximas a brisa marina es necesario efectuar lavado con agua dulce a baja presion (minimo
3.000 psi) antes del chorreado abrasivo. Y en algunos casos se hace necesario repetir el procedimiento
de lavado luego del chorreado abrasivo, para la remocién de posibles contaminantes solubles que se
hayan depositado en la superficie, siguiendo con un nuevo chorreado abrasivo.

Tratamiento de superficie por el proceso de Limpieza manual Mecéanica

Ejecutar la limpieza manual mecéanica para superficies de acero carbono que presentan los grados de
oxidacion C o D, de acuerdo los estandares visuales de la SSPC-VIS 3. Para superficies previamente
pintadas que presentan los grados y, F o G de acuerdo con la norma SSPC-VIS 3.

NOTA: El proceso de limpieza manual mecanica es recomendado solamente para pequefias areas.

NOTA: Ante la imposibilidad de ser realizado el proceso de limpieza manual mecéanica, como alternativa,
se puede realizar la preparacién de la superficie por chorreado abrasivo comercial, grado Sa 2 del
estandar visual de la norma ISO 8501-1 (C Sa 2 y D Sa 2) o de acuerdo con la norma SSPC-SP 6/NACE
No. 3, estandar visual SSPC-VIS 1 (C SP 6, D SP 6).

Tratar la superficie mecanicamente hasta obtener, como minimo, el grado St 3 del estandar visual de la
norma ISO 8501-1 o conforme SSPC-SP 11, pudiendo utilizar como auxilio el estandar visual de la norma
SSPC-VIS 3.

Aplicacién sobre primer

NOTA: Respetar el intervalo de repintado del producto para la aplicacién de la mano subsecuente. En
caso de que sea sobrepasado el intervalo de repintado maximo indicado, se hace necesario ejecutar un
lijado manual/mecénico superficial para quiebre de brillo de la mano anterior, siguiendo con la limpieza
del polvo y residuos del lijado, a fin de proporcionar una mejor adherencia entre las manos de pintura.

Tratamiento de Superficie en Acero Carbono

Capas superficiales duras (por ejemplo, capas resultantes de corte con llama) deben ser removidas por
medio de amolado, antes de iniciar el chorreado abrasivo.

Todas las soldaduras deben ser inspeccionadas y, siendo necesario, reparadas antes del término del
chorreado abrasivo. Porosidades, cavidades, salpicaduras de soldadura, etc. deben ser reparadas por
medio de tratamiento mecanico adecuado o reparacion de soldadura, en las demas areas, redondear
aristas y cantos vivos (r =22 mm, ISO 8501-3).

Tratamiento de Superficies en concreto

Para mayores informaciones, consultar el Manual de preparacion y aplicacién de superficies de concreto.
Respetar el intervalo de repintado entre manos del sellador o primer para la aplicacion del producto. En
caso de que el tiempo de repintado sea sobrepasado, efectuar lijado conforme es descrito en el boletin
técnico del sellador o primer utilizado.

Este producto debera ser aplicado sobre sellador o primer recomendado para superficies de concreto, a
fin de componer un esquema de pintado adecuado. Para la correcta aplicacion del sellador/primer,

consultar su boletin técnico.

El desempefio de este producto esta asociado al grado de preparacion de la superficie. La superficie
debera presentarse limpia, sélida, libre de cualesquiera tipos de contaminantes, totalmente seca y poseer
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rugosidad suficiente para permitir adherencia del sistema de proteccion aplicado.

No se debe aplicar ningun tipo de revestimiento, o pintura, sobre el piso o contra piso de concreto con
acelerador de curado sin que pruebas representativas indiquen la posibilidad de una adhesién
satisfactoria del sistema a ser aplicado.

No se debe aplicar ningln tipo de revestimiento, o pintura, sin que el concreto (o contra piso de
argamasa de cemento y arena) esté totalmente seco y curado por lo menos 28 dias en condiciones
climéticas normales.

No deben ser aplicados revestimientos sobre pisos contaminados con aceites o productos agresivos. El
piso debera ser limpiado de forma eficaz. En caso de que la aplicacion sea hecha sobre residuos de
estos contaminantes, podra ocurrir la ruptura de la pelicula de revestimiento y otros tipos de fallas y
defectos.

Pintado sobre concreto antiguo, solamente mediante recomendacion del Departamento Técnico de WEG.
La aplicacion del producto debera ser realizada conforme la orientacion de nuestro departamento técnico,
a fin de obtenerse el mejor desempefio esperado. Factores como el estado de la superficie, rugosidad,

grado de contaminantes y otras particularidades, son de fundamental evaluacién para la ejecucion
adecuada de la preparacion de la superficie.

Para mayores informaciones consultar al Departamento Técnico de WEG.

PREPARACION PARA
APLICACION

Mezcla

Homogeneizar el contenido de cada uno de los componentes, por medio de agitacién mecanica o
neumadtica (A y B). Asegurarse de que ningun sedimento quede retenido en el fondo del envase.
Adicionar el componente B al componente A, en la proporcién de mezcla indicada, bajo agitacion, hasta
completa homogeneizacion.

Relacion de mezcla (Volumen)
55AX1B.

Diluyente
Diluyente epoxi 3005

Dilucién
Dependiendo del método de aplicacion, diluir como maximo. 5%

No diluya con solventes que no sean indicados por WEG, ni exceda el porcentaje de dilucion indicado.

Solamente adicione el diluyente tras la completa mezcla de los componentes A + B.

La cantidad de diluyente puede variar dependiendo del tipo de equipo utilizado y de las condiciones del
ambiente durante la aplicacion.

Excesiva dilucién de la pintura podra afectar la formacién de la pelicula, su aspecto y dificultar la
obtencién del espesor recomendado.

Vida util de la mezcla (Pot life) (25°C)
1 h 30 min
El tiempo de vida util de la mezcla es reducida con el aumento de la temperatura ambiente.

El ensayo de vida util de la mezcla (Pot-Life) es realizado conforme la norma ABNT NBR 15742, sin
embargo, diferentes voliumenes de pintura preparados de una Unica vez, sumados a diferentes
temperaturas del ambiente y de la pintura, influenciaran en el tiempo de vida Util de la mezcla, pudiendo
obtenerse resultados diferentes de los mencionados en este boletin técnico.

Tiempo de induccién (25°C)
No necesita tiempo de induccién.

En locales de mucho calor, recomendamos consultar al Departamento Técnico de WEG.

FORMAS DE APLICACION

Revision:
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Los datos de abajo sirven como guia, pudiendo ser utilizados en equipos similares.

En la aplicacién por pulverizacion haga una sobreposicién de 50% de cada pase de la pistola,
concluyendo con repase cruzado. Esta técnica es utilizada para evitar que queden areas descubiertas y
desprotegidas, para obtener un acabado estético adecuado.

Reforzar todas las esquinas, hendiduras y cordones de soldadura con brocha, para evitar fallas
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NOTA:

prematuras en estas areas.

Cambios en las presiones y en los tamafios de las boquillas pueden ser necesarias para mejorar las
caracteristicas de la pulverizacion.

Antes de la aplicacion, esté seguro de que los equipos y sus respectivos componentes estén limpios y en
las mejores condiciones.

Purgue la linea de aire comprimido para evitar contaminacién de la pintura.

Luego de efectuar la mezcla de los productos de dos componentes, si ocurrieran paradas en la
aplicacion, y éstas tuvieran su pot life sobrepasado (pintura presenta variacion en su fluidez), ésta no
podra mas ser rediluida para posterior aplicacion.

Los datos de abajo sirven como guia, pudiendo ser utilizados en equipos similares.

Pistola convencional:

Pistola: JGA 502/3 Devilbiss o equivalente
Boquilla de fluido: EX

Capa de aire: 704

Presion de atomizacion: 50 - 70 psi

Presion en el tanque: 10 - 20 psi

Dilucion: 5%

Pistola Airless:

Usar Airless: Utilizar minimo bomba 60 : 1
Presion del fluido: 3500 — 4500 psi

Manguera: Y " de diametro interno
Boquilla: 0,019“ - 0,023

Brocha:

Recomendado solamente para retoques de pequefas areas o “stripe coat” (tornillos, tuercas, cordones
de soldadura, esquinas y retoques). Utilizar brocha con 75 a 100mm de ancho para superficies mayores y
con 25 a 38 mm para retoques.

Rodillo:
Recomendado solamente para pequefias areas o retoques. Utilizar rodillo de lana de carnero con pelo
bajo y sin costura o de lana sintética para pinturas epoxis.

Para aplicacién por brocha y/o rodillo, podra ser necesario aplicar en dos o méas pasadas para obtener
una capa uniforme y de acuerdo con el espesor de la pelicula seca recomendada por mano.

Limpieza de los equipos:
Diluyente epoxi 3005
Limpiar todo el equipo inmediatamente después de su utilizacién.

No dejar que el producto catalizado permanezca en contacto con los equipos usados en la aplicacion, ya
que para temperaturas por encima de la descrita en el item vida Gtil de la mezcla, la pintura presentara
variacién en su fluidez y se endurecerd, dificultando la limpieza.

Resaltamos que constituye buena practica de trabajo lavar periédicamente el equipo de pulverizacién
durante el dia. La frecuencia de limpieza dependera de la cantidad pulverizada, de la temperatura y del
tiempo transcurrido, incluyendo todos los atrasos.

DESEMPENO EN LA
APLICACION

Revision:

14

Para un buen desempefio del producto, recomendamos seguir las orientaciones de abajo:

Podran ocurrir pequefias variaciones de color, aspecto y brillo (més visible en los colores oscuros), asi
como retardo en la cura y comprometimiento del desempefio de las superficies aplicadas en periodos de
humedad relativa del aire elevada, dias de lluvia, en locales con temperaturas bajas o en situaciones en
las que las piezas sean aplicadas y puestas a secar en ambientes externos.

Los productos a base de epoxi son conocidos por presentar excelentes propiedades anticorrosivas y baja
resistencia a exposicion a los rayos solares. En situaciones de exposicion de la pelicula aplicada a la
accion de intemperie, presentard, con el pasar del tiempo, una pérdida de brillo, conocida como caleo o
tizamiento, y como consecuencia alteracion en su tonalidad. Recordamos que incluso sufriendo este
caleo o tizamiento, la pelicula no es perjudicada en su proteccién anticorrosiva.

En pintados ejecutados en la costanera, estando expuestas a la accion de brisa marina, recomendamos
efectuar lavado con agua dulce entre manos, eliminando las impurezas depositadas.

Dependiendo del método y de las condiciones de aplicacion, podran ser obtenidos espesores de hasta
1000 micrémetros seco.

Antes de aplicar los recubrimientos se deberan observar las condiciones climaticas: no debera haber

amenaza de lluvia o llovizna. La temperatura de la superficie se debera encontrar a 3°C minimo sobre el
punto de rocio y la humedad relativa del ambiente no debera exceder el 85%.
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Bajo condiciones climaticas adversas en ambientes interiores y/o exteriores con humedad relativa del aire
elevada, lluvia o llovizna, temperaturas bajas o bajo cero y temperaturas excesivamente altas, podran
ocurrir variaciones de color, aspecto y otras caracteristicas del producto. Consulte a Departamento
Técnico WEG para mayores antecedentes.

El producto presentara alteracion de color cuando es expuesto a exteriores y a temperaturas por encima
de 120°C, no afectando el desempefio anticorrosivo.

Recomendamos aplicar solamente si la temperatura medida de la superficie estd, como minimo, 3°C por
encima de la temperatura del punto de récio.

No aplicar el producto después de excedido el tiempo de vida Util de la mezcla (pot life).

Para mejores propiedades de aplicacion, la temperatura de la pintura debera estar entre 21 - 27 °C, antes
de la mezcla y aplicacién.

En pintados efectuadas variando el método de aplicacién de pinturas en la misma obra, podréa generar
diferencias de brillo y aspecto final de las superficies pintadas.

La temperatura del sustrato, las condiciones climéaticas y ambientales existentes durante la aplicacion, asi
como del transcurso de secado y el espesor de la pelicula aplicada, podran interferir en el tiempo de
secado del producto.

Para mayores informaciones consultar al Departamento Técnico de WEG.
COMPATIBILIDAD DE SISTEMAS Debera ser respetado el intervalo de repintado del primer para aplicacién de la pintura de terminacién. En
Y REPINTADO DE caso de que sea sobrepasado el intervalo maximo de repintado indicado, se hace necesario proceder
MANTENIMIENTO lijado manual / mecanico utilizando lija para quiebre del brillo. La superficie del primer debera estar seca y
exenta de contaminantes.

Para mayores informaciones consultar al Departamento Técnico de WEG.
PRECAUCIONES DE SEGURIDAD Producto desarrollado para uso industrial destinado al manejo por profesionales calificados.

Lea atentamente toda la informacion contenida en la MSDS de este producto, disponible en:
www.weg.net.

Almacenar en un area cubierta, bien ventilada. Mantenga el recipiente bien cerrado y lejos de fuentes de
calor o ignicién.

Use solo en areas bien ventiladas evitando la acumulacion de vapores inflamables. Mantenga el producto
lejos del calor y las fuentes de ignicién.

No inhale nieblas / vapores / aerosoles generados durante la manipulacion y / o aplicacion.
Use guantes protectores / ropa protectora / proteccion para los ojos / proteccion facial.

Los envases vacios y restos de pintura deberan ser descartados o desechados de acuerdo a la
legislacion vigente. Cuide el medio ambiente.

NOTA: Las informaciones contenidas en este boletin técnico se basan en la experiencia y el conocimiento
adquirido en campo por el equipo técnico de WEG.

En caso de utilizacion del producto sin previa consulta a WEG Tintas sobre la adecuacion del mismo para
el fin al cudl el cliente pretende utilizarlo, el cliente es consciente de que la utilizacién se dara por su
exclusiva responsabilidad, siendo asi, WEG Tintas no se responsabiliza por el comportamiento,
seguridad, adecuacion o durabilidad del producto.

Algunas informaciones contenidas en este boletin son meras estimativas y pueden sufrir variaciones
como consecuencia de factores que estan fuera del control del fabricante. De esta forma, WEG Tintas no
garantiza ni asume ninguna responsabilidad respecto a rendimiento, desempefio o respecto a cualquier
dafio material o personal resultante del uso incorrecto de los productos en cuestién o de las
informaciones contenidas en este Boletin Técnico.

Las informaciones contenidas en este boletin técnico estan sujetas a modificaciones periédicas, sin
previo aviso, debido a la politica de evolucion y mejoria continua de nuestros productos y servicios,
proporcionando soluciones con calidad para satisfacer a las necesidades de nuestros clientes.
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