BOLETIM TECNICO

W-POXI STP 30

DESCRIGAO DO PRODUTO

Primer acabamento epdxi poliamina bicomponente, de alta espessura e com pigmentagao
anticorrosiva, para superficies de aco. Produto desenvolvido para aplicagdo em superficies secas,

umidas e hidrojateadas.

USO RECOMENDADO

Produto projetado para protegao de ago e concreto (sob primer especifico) em ambientes
industriais e marinhos, como embarcagdes, estruturas maritimas e offshore, tanques de lastro e
combustivel, decks, plataformas de exploragao petrolifera, maquinas e equipamentos de bordo,
estacas em toda a sua extensao e estruturas em condigdes de imersdo permanente em agua doce
ou salgada em instalagbes portuarias. Aplicagdes industriais: papel e celulose, quimica e
petroquimica, pontes, tetos, usinas de agucar e alcool, agroindustrias e de alimentos, usinas
elétricas. Indicado para interior e exterior de tubos (aéreo, imersao e enterrados), entre outros.
Pode ser utilizado na pintura externa de tanques e outros equipamentos em operagao, desde que a
temperatura do substrato ndo ultrapasse 70°C. Para este caso, utilizar 150 micras de espessura

seca.

CERTIFICAGOES E APROVAGOES

Este produto, quando fornecido para atender a DIRETIVA ROHS (Restriction of Certain Hazardous
Substances), possui a letra R na descrigdo da sua nomenclatura.

EMBALAGENS
Componente A Embalagem de 3,6L contendo 2,88L.
Componente B Embalagem de 0,9L contendo 0,72L.
CARACTERISTICAS
Cor Vermelho Oxido.
Brilho Brilhante
Teor de VOC 382.98 g/l
Solidos por Volume 85+ 2% (ISO 3233)
Prazo de Validade 24 meses
Espessura da Camada Seca 100 pm - 200 ym
Resisténcia ao Calor Seco Temperatura maxima 120 °C.
O produto mantém as suas propriedades quimicas até
temperatura de 120 °C, porém, a partir de 60°C, poderéo
ocorrer variagdes na cor e brilho da tinta.
Rendimento Teérico 5,67 m?/l sem diluigdo na espessura de 150 um seco.
Sem considerar os fatores de perda na aplicagao.
SECAGEM

Secagem

10 °C 35°C
Toque 5 horas 1 hora
Manuseio 12 horas 4 horas
Final 240 horas 168 horas 144 horas
Pot life 2 horas 45 min
Secagem Repintura

10 °C 35°C
Minima 3 horas 30 min
Maxima 18 horas 12 horas 10 horas

PREPARAGAO SUPERFICIE

Preparacao de Superficie Padrao

O desempenho desde produto esta associado ao grau de preparagao de superficie. Em caso de
duvidas, para maiores informagdes consultar o Departamento Técnico da WEG.
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A superficie deve estar limpa, seca e isenta de contaminantes. Remover totalmente éleos, graxas e
gorduras conforme SSPC-SP1.

Remover sujidade acumulada utilizando escova seca, pano limpo e seco, sopro de ar comprimido,
aspirador ou combinagao destes. Remover sais soluveis através de lavagem com agua doce em
abundancia, preferencialmente sob baixa pressao (até 5.000 psi), conforme norma
SSPC-SP12/NACE No. 5.

Perfil de Rugosidade Recomendado
Recomenda-se um perfil de rugosidade entre 40 a 70 micrometros.

Jateamento Abrasivo

Executar o jateamento abrasivo ao metal quase branco, grau Sa 2% do padrao visual ISO 8501-1
(A Sa 2%, B Sa 2'%, C Sa 2%, D Sa 2'%), ou conforme norma SSPC-SP10/NACE No. 2, padrao
visual SSPC-VIS 1 (A SP10, B SP10, C SP10, D SP10, G1 SP10, G2 SP10, G3 SP10).

Inspecionar a superficie recém-jateada, observando defeitos que podem se revelar apds o
tratamento. Corrigir através de esmerilhamento, preenchimento com solda e/ou massa epoéxi.

Para areas proximas a maresia, realizar lavagem com agua doce em baixa pressédo (minimo 3.000
psi) antes do jateamento abrasivo. Em alguns casos, repetir a lavagem apds o jateamento para
remocao de contaminantes sollveis e executar novo jateamento abrasivo.

Caso ocorra oxidagao entre o término do jateamento abrasivo e a aplicagéo do revestimento, a
superficie deve ser jateada novamente até atingir o padréo visual especificado.

O teor maximo de impurezas sollveis na superficie jateada deve atender a Norma ISO 8502-6 e
1ISO 8502-9, ndo excedendo 20 mg/cm? (2 “4g/cm?) em areasimersas, enterradas ou submersas.

Hidrojateamento

E permitida a aplicagdo deste produto sobre superficies hidrojateadas que apresentem grau de
"flash rust moderado", WJ-2M, do padrao visual da norma SSPC-VIS 4/NACE VIS 7.

Executar hidrojateamento (pressao e 10.000 psi) de acordo com a norma SSPC-SP 12/NACE N° 5,
atingindo o grau WJ-2 (C WJ-2, D WJ-2, E WJ-2, F WJ-2, G WJ-2 e H WJ-2) do padréo visual da
norma SSPC-VIS 4/NACE VIS 7.

NOTA 1: O hidrojateamento a ultra alta presséo é capaz de remover 6leos e graxas da superficie;
entretanto, isto ndo dispensa a etapa prévia de desengorduramento.
NOTAS 2: O processo de hidrojateamento a alta ou ultra alta pressédo néo gera perfil de

ancoragem, exceto se a superficie tiver sido previamente submetida a algum tipo de jateamento
abrasivo.

Ferramentas Manual Mecanicas

Executar limpeza manual mecénica para superficies de ago carbono que apresentam os graus de
oxidag&o C ou D, conforme os padrées visuais da SSPC-VIS 3. Para superficies previamente
pintadas que apresentam os graus E, F ou G, seguir a norma SSPC-VIS 3.

Caso néao seja possivel realizar a limpeza manual mecanica, como alternativa, realizar jateamento
abrasivo comercial, grau Sa 2 do padréo visual ISO 8501-1 (C Sa 2 e D Sa 2) ou conforme
SSPC-SP 6/NACE No. 3, padrao visual SSPC-VIS 1 (C SP 6, D SP 6).

Tratar a superficie mecanicamente até obter, no minimo, o grau St 3 do padréo visual ISO 8501-1
ou conforme SSPC-SP 11, podendo utilizar como auxilio o padréo visual da norma SSPC-VIS 3.

Manutengao e Reparo

Quando a pintura envelhecida apresentar boa ades&o, recomenda-se executar lixamento superficial
para quebra de brilho, seguido da limpeza da poeira e residuos do lixamento, garantindo melhor
aderéncia entre as demaos.

Superficies de Ago Carbono

Camadas superficiais duras (por exemplo, camadas resultantes de corte com chama) devem ser
removidas por meio de esmerilhamento antes de iniciar o jateamento abrasivo.

Todas as soldas devem ser inspecionadas e, se necessario, reparadas antes do término do
jateamento abrasivo. Porosidades, cavidades, respingos de solda, etc. devem ser reparados por
meio de tratamento mecanico adequado ou reparo de solda. Nas demais areas, arredondar arestas
e cantos vivos (r e 2 mm, ISO 8501-3).

Sobre Primer

Respeitar intervalo de repintura do produto. Se ultrapassado, realizar lixamento manual/mecanico
superficial para quebra de brilho e limpar poeira/residuos para melhor aderéncia entre demaos.
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Obras Novas

Remover todos os contaminantes existentes sobre a pintura. Pontos de pelicula sem aderéncia
devem ser removidos com jateamento ligeiro grau Sa 1 (brush off) ou conforme norma SSPC-SP7.
Pontos de corrosédo, areas desgastadas ou danificadas devem ser preparados por jateamento
abrasivo comercial grau Sa 2 ou conforme norma SSPC-SP6/NACE No.3. Como alternativa,
pode-se utilizar ferramentas mecanico-rotativas conforme SSPC-SP11.

E aceitavel utilizar padrdes de preparagéo de superficie menos exigentes, desde que se garanta
auséncia de contaminantes por limpeza com agua doce em alta presséo (5.000 a 10.000 psi),
conforme norma SSPC-SP12/NACE No. 5. Em caso de duvidas, consultar a area técnica da WEG.

Para aplicagéo sobre Shop Primers Epéxi Oxido de Ferro: assegurar que o primer esteja intacto,
limpo e seco. Caso ultrapassado o intervalo maximo de repintura, realizar lixamento manual ou
mecanico para quebra de brilho, garantindo aderéncia entre camadas.

Para aplicagéo sobre Shop Primers de Silicato Inorganico de Zinco intactos e em bom estado:
preparar apenas com escovas de cerdas de nylon ou lavagem com agua doce em baixa pressao
(até 5.000 psi), conforme norma SSPC-SP12/NACE No. 5.

Quando a pintura envelhecida apresentar boa ades&o ao substrato, recomenda-se lixamento
superficial para quebra de brilho, seguido de limpeza da poeira e residuos do lixamento, a fim de
melhorar a aderéncia entre as demaos.

Recomenda-se testar a tinta em pequena area para verificar compatibilidade e assegurar que a
pintura original envelhecida ainda esteja bem aderida ao substrato. Tintas mal aderidas devem ser
totalmente removidas. A repintura deve ser realizada somente em superficies em bom estado de
conservagao.

PREP. APLICAGAO

Mistura Homogeneizar o conteudo de cada um dos componentes
por meio de agitagdo mecanica ou pneumatica (A e B).
Assegurar que nenhum sedimento fique retido no fundo
da embalagem. Adicionar o componente B ao
componente A, na proporgao de mistura indicada, sob
agitacao, até completa homogeneizacao, respeitando a
relagao de mistura.

Relacéao de Mistura Por volume: 4 A x 1 B.
Diluente DILUENTE EPOXI 3005
Diluicao Pronto para uso.

Notas A quantidade de diluente pode variar dependendo do tipo
de equipamento utilizado e das condigbes do ambiente
durante a aplicagdo. Somente adicione o diluente apos
completa mistura dos demais componentes. N&o dilua
com solventes que ndo sejam permitidos pela legislagao
local, nem exceda o percentual de diluicdo indicado.
Excessiva diluigéo da tinta podera afetar a formagéo do
filme, o aspecto e dificultar a obtengdo da espessura
especificada.

Vida Util da Mistura 1h

O tempo de vida util da mistura é reduzida com o
aumento da temperatura ambiente.

O ensaio de vida util da mistura (Pot-Life) é realizado
conforme a norma ABNT NBR 15742, contudo, diferentes
volumes de tinta preparados de uma Unica vez, somados
a diferentes temperaturas do ambiente e da tinta,
influenciaréo no tempo de vida util da mistura, podendo
se obter resultados diferentes dos que mencionados
neste boletim técnico.

Tempo de Indugéo Nao necessita tempo de indugéo.

Em locais de muito calor, recomendamos consultar o
Departamento Técnico da WEG.

FORMAS APLICAGAO
Pistola Convencional Pistola: JGA 502/3 Devilbiss ou equivalente.
Bico fluido: EX.
Capa de ar: 704.
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Pressao de atomizagao: 50 - 70 psi.
Presséao do tanque: 10 - 20 psi.

Pistola Airless Airless: utilizar minimo bomba 60:1
Pressao do fluido: 2000-3000 psi
Mangueira: 1/4" de didametro interno
Bico: 0,015-0,021"

Rolo Utilizar rolo de pelo curto e sem costura de |a de carneiro
ou de Ia sintética para tintas epoxis.

Recomendado apenas para pequenas areas ou retoques.
Utilizar rolo de 1a de carneiro pelo baixo e sem costura ou
de 13 sintética para tintas epoxis.

Para aplicagéo por trincha e/ou rolo, podera ser
necessario aplicar em duas ou mais demaos para obter
uma camada uniforme e de acordo com a espessura de
pelicula recomendada.

Trincha Recomendado somente para retoques de pequenas
areas ou "stripe coat" (parafusos, porcas, corddes de
solda, cantos vivos e retoques).

Limpeza dos equipamentos: DILUENTE EPOXI 3005

Notas Os dados apresentados servem como guia, podendo ser
utilizados equipamentos similares.

Mudangas nas pressdes e nos tamanhos dos bicos
podem ser necessarias para melhorar as caracteristicas
da pulverizagdo. Purgue a linha de ar comprimido para
evitar contaminagéao da tinta.

Nao deixar o produto catalisado permanecer em contato
com os equipamentos usados na aplicagéo, pois, para
temperatura acima da descrita no item "vida util da
mistura", a tinta apresentara variagéo na sua fluidez e ira
endurecer, dificultando a limpeza.

Antes da aplicacdo, esteja seguro de que os
equipamentos e respectivos componentes estejam limpos
e nas melhores condigbes.

Apos efetuar a mistura de produtos bicomponentes, se
ocorrerem paradas na aplicagéo e estas tiverem seu pot
life ultrapassado (tinta apresenta variagdo na sua fluidez),
esta ndo podera mais ser rediluida para posterior
aplicagao.

Na aplicagéo por pulverizagéo, faga uma sobreposigéao de
50% de cada passe da pistola, concluindo com repasse
cruzado. Esta técnica é utilizada para evitar areas
descobertas e desprotegidas e para obter um
acabamento estético adequado.

Reforgar todos os cantos vivos, fendas e corddes de
solda com trincha, para evitar falhas prematuras nessas
areas.

Limpar todo o equipamento imediatamente apds a
utilizagao.

Acrescentamos que constitui boa pratica de trabalho
lavar periodicamente o equipamento de pulverizagao
durante o dia. A frequéncia de limpeza dependera da
quantidade pulverizada, da temperatura e do tempo
decorrido, incluindo todos os atrasos.

DESEMP. APLICAGAO
Em pinturas executadas na orla maritima, se expostas a agdo de maresia, recomenda-se efetuar
lavagem com agua doce entre demaos para eliminar impurezas depositadas.
Cores claras podem requerer mais de uma demao para obter cobertura uniforme.

Nao aplicar o produto apds o tempo de vida util da mistura (pot life) ter sido ultrapassado.

Para melhores propriedades de aplicagéo, a temperatura da tinta deve estar entre 21°C e 27°C
antes da mistura e aplicagao.

A temperatura do substrato, as condigbes climaticas e ambientais durante a aplicagéo e a cura do
produto, bem como a espessura do filme aplicado, podem interferir no tempo de secagem do
produto.

Para situagdes de temperatura entre 52 e 70°C: o melhor desempenho deste produto ocorre sobre
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jateamento abrasivo ao padrédo Sa 2 %z ou hidrojateamento ao padrdo CWJ-2M. Contudo, para
equipamentos nesta faixa de temperatura que, por sua utilizagao, sejam impossibilitados de realizar
os padrdes acima citados, podera ser aceita a aplicagdo sobre tratamento manual mecanico ao
padrao St3, conforme ISO 8501-1.

Pinturas efetuadas com variagdo de método de aplicagdo na mesma obra podem gerar diferengas
de brilho e aspecto final das superficies.

Podem ocorrer pequenas variagdes de cor, aspecto e brilho (mais visivel em cores escuras), além
de retardo na cura e comprometimento do desempenho em periodos de alta umidade, dias de
chuva, locais frios ou quando as pegas secam em ambientes externos.

Os produtos a base de epoxi sdo conhecidos por apresentar excelentes propriedades
anticorrosivas e baixa resisténcia a exposigao aos raios solares. Em situagdes de exposi¢do do
filme aplicado a agéo de intempéries, apresentara com o passar do tempo uma perda de brilho
conhecida como calcinagdo/gizamento e como consequéncia alteragéo na sua tonalidade.
Lembramos que mesmo sofrendo esta calcinagdo, o filme néo é prejudicado quanto a sua protecédo
anticorrosiva.

COMPATIBILIDADE

O produto podera ser aplicado sobre tintas envelhecidas ou sobre outros sistemas de pintura;
aconselha-se, contudo, testar o contato do produto com a tinta anterior numa pequena area de
teste. Recomendamos uma quebra de brilho com lixamento para melhor desempenho do produto;
devera garantir-se que o material original esta bem aderido. Toda a tinta ndo aderida devera ser
retirada; os pontos com corros&o ou a aplicagao sobre tintas envelhecidas deverao ser tratados
conforme orientagao técnica.

Para o caso de néo haver aplicagdo de acabamento sobre o produto, podera ser aplicado duas
demaos deste produto, na espessura adequada.

Para aplicagdo de acabamentos sobre o produto, devera ser respeitado o tempo de repintura; a
superficie devera estar seca e isenta de contaminantes.

PRECAUGOES DE SEGURANCA

Produto desenvolvido para uso industrial destinado ao manuseio por profissionais qualificados. Leia
atentamente todas as informagdes contidas na FDS deste produto, disponivel em: www.weg.net.
Armazene em local coberto e bem ventilado. Mantenha o recipiente hermeticamente fechado e
longe de fontes de calor ou ignicéo.

Utilize somente em locais bem ventilados evitando o acumulo de vapores inflamaveis. Mantenha o
produto afastado do calor e de fontes de ignigéo.

Nao inale névoas/ vapores/ aerossois gerados durante o manuseio e/ou aplicagdo. Use luvas de
protegao/ roupa de protegao/ protegéo ocular/ protecéo facial.

Embalagens vazias e materiais com vestigios de tinta devem ser descartados de acordo com a
legislagéo vigente. Cuide do meio ambiente.

NOTA

As informagdes contidas neste boletim técnico baseiam-se na experiéncia e no conhecimento
adquirido em campo pela equipe técnica da WEG.

Em caso de utilizagdo do produto sem prévia consulta a WEG sobre a adequagéo do mesmo ao fim
no qual o cliente pretende utiliza-lo, o cliente fica ciente de que a utilizagédo se dara por sua
exclusiva responsabilidade, sendo que a WEG néao se responsabiliza pelo comportamento,
seguranga, adequagao ou durabilidade do produto.

Algumas informagdes mencionadas neste boletim séo apenas estimativas, e podem sofrer
variagdes em decorréncia de fatores fora do controle do fabricante. Assim, a WEG néo garante e
nao assume qualquer responsabilidade quanto a rendimento, desempenho ou quanto a quaisquer
danos materiais ou pessoais resultantes do uso incorreto dos produtos em questéo ou das
informagdes contidas neste Boletim Técnico.

As informagdes contidas neste boletim técnico estdo sujeitas a modificagdes periddicas, sem prévio
aviso, devido a politica de evolugado e melhoria continua de nossos produtos e servigos, fornecendo
solugdes com qualidade para satisfazer as necessidades de nossos clientes.
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