WEGPOXI BLOCK N 2912 TIPO I

DESCRICAO DO PRODUTO:

Primer epoxi Novolac bi-componente, de alta espessura e altos solidos. Excelente
resisténcia quimica, baixissimo teor de solvente (LOW VOC), além de boa resisténcia a
abrasdo e impacto. WEGPOXI BLOCK N 2912 TIPO Il, além de proporcionar
incomparavel protecdo anticorrosiva, possui também excelente dureza superficial e
impermeabilidade.

Produto atende a Norma Petrobras N 2913.

Produto atende a Norma Petrobras N 2912 — Tipo Il

- RECOMENDACOES DE USO:

Desenvolvido especialmente para aplicagdo em tanques de petréleo e agua de formacéo.
Também indicado para tanques de 6leos crus, 6leos combustiveis, produtos claros e
tanques de lastro, navios em geral e estruturas maritimas.

Em off shore, pode ser usado em decks, plataformas de exploracdo petroliferas e gas
natural, maquinaria de bordo, tubulacdes, etc. Indicado também para aplicacdes
industriais como quimica e celulose, pontes, estruturas metalicas aéreas ou imersas (sob
consulta) e maquinarias diversas.

E indicado para interior e exterior de tubulaces diversas, imersas ou enterradas. E
particularmente indicado para ambientes onde a resisténcia anticorrosiva e quimica séo
requisitos indispenséaveis. O equipamento revestido pode retornar ao servigo em 48 horas,
a temperatura de 25°C.

EMBALAGENS: Componente A WEGPOXI BLOCK N 2912 Tipo Il — Balde (16,92 L)
Componente B CATALISADOR EP N2912 TIPO Il — 13387585 (3,08 L)
Componente A WEGPOXI BLOCK N 2912 Tipo Il — Galdo (3,05 L)
Componente B CATALISADOR EP N2912 TIPO Il — 13387413 (0,55 L)
CARACTERISTICAS: Cores Branco, verde pastel e cinza claro.
Sélidos por Volume 96 + 1% (ISO 3233 - 1998)
Teor de VOC 60g/l
Ponto de Fulgor >55,0°C
Prazo de Validade 12 meses a 25°C
Espessura por demédo 400 - 500 micrometros seco.
Rendimento teérico 2,13 m?/litro sem diluicdo na espessura de 450 micrometros seco. Sem

considerar os fatores de perda na aplicagao.

Resisténcia ao calor Temperatura continua de 120°C, com picos de 200°C.

seco O produto mantém as suas propriedades fisicas e quimicas até a
temperatura de 200°C, porém, a partir de 60°C, poderdo ocorrer variagdes
na cor e brilho da tinta.

Secagem
10°C 25°C 35°C

Toque 14 horas 6 horas 4 horas
Manuseio 30 horas 16 horas 8 horas
Final 240 horas 168 horas 168 horas
Pot Life 120 minutos 90 minutos 60 minutos
Secagem Repintura 10°C 25°C 35°C

Min. 10 horas 6 horas 3 horas

Max. 30 horas 24 horas 20 horas

Nota: Os testes conforme o item 5.2.3.6 da N 2912 podem ser realizados apds 120 horas de
cura datinta.

Para tempo de secagem final menor que 288 horas, favor consultar o Departamento Técnico
da WEG.
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PREPARACAO DA
SUPERFICIE

A performance deste produto estd associada ao grau de preparacdo da superficie. Remover
completamente 6leos, graxas e gorduras aplicando um produto desengraxante ou conforme o método
de limpeza com solvente da norma SSPC SP1.

A sujidade acumulada deve ser removida, utilizando uma escova seca e os sais sollveis devem ser
removidos, lavando com agua doce em alta presséo.

Para obras novas, se faz necessario esmerilhar corddes de solda e remover respingos de solda,
areas danificadas, arestas e cantos vivos através de jateamento abrasivo grau Sa2% ou SSPC-SP10,
padréo visual ISO 8501-1.

Substratos em aco carbono:

Preparacédo por Jateamento Abrasivo:

Recomendamos efetuar a pintura sobre superficies jateadas ao grau Sa 2% ou conforme norma
SSPC SP10. Padréo visual 1ISO 8501-1. A superficie a ser jateada deve ser anteriormente lavada
com agua de alta presséo (minimo 3000 psi), a fim de remover a contaminacao por sais solGveis.

Caso ocorra oxidagdo entre o jateamento e a aplicagcdo da pintura, a superficie deve ser jateada
novamente ao padrdo visual especificado.

Avaliar a superficie apds o jateamento, observando a presenca de defeitos superficiais revelados
apés o tratamento, adotando praticas apropriadas para minimizar os defeitos através de
esmerilhamento ou preenchimento.

Recomenda-se um perfil de rugosidade de 50 a 100 micrometros.

Preparacédo por Hidrojateamento:

Recomendamos efetuar a pintura sobre superficies hidrojateadas ao grau CWJ-2 conforme norma
SSPC-VIS 4. Permitido aplicagéo sobre grau de “flash rust moderado” conforme CWJ -2M.

Preparacdo Manual ou Mecanica (Apenas para pequenas areas):

N&o recomendado para manutencao interna de tanques.
A superficie devera estar limpa, seca e isenta de contaminantes.

Tratar mecanicamente areas desgastadas, danificadas e outros até obter, no minimo, o grau St 3 ou
SSPC SP3. Padréo visual ISO 8501-1.

As areas que ndo podem ser preparadas por este método devera ser efetuado jateamento abrasivo
localizado atingindo o grau Sa 2% ou SSPC-SP6. Padrao visual ISO 8501-1.

Substratos com Primer:

Em caso de haver shop primer na superficie a ser aplicada, todo shop primer devera ser removido
através jato abrasivo ao padrdo Sa 2 Y.

WEGPOXI BLOCK N 2912 Tipo Il pode ser aplicado sobre primer anticorrosivo aprovado e apds
consulta. A superficie do primer deve estar seca e isenta de qualquer contaminagéo.

Respeitar o intervalo de repintura do primer antes da aplicagdo do WEGPOXI BLOCK N 2912 TIPO
Il. Caso o tempo de repintura for ultrapassado, efetuar lixamento conforme descrito no boletim técnico
do primer utilizado. No caso de pintura sobre primer com o intervalo de repintura ultrapassado os
valores de aderéncia a tragdo conforme Norma ASTM D 4541, podera apresentar valores inferiores
ao especificado pela norma Petrobras N 2913.

Para pequenas areas desgastadas, danificadas e outros, devem ser preparadas de acordo com
jateamento abrasivo grau Sa 2% ou conforme norma SSPC SP10 ou tratamento mecanico conforme
norma SSPC-SP3 ao grau St 3 (Padréo visual ISO 8501-1).

Para revestimentos internos, caso seja ultrapassado o intervalo maximo de repintura, deve-se abrir
um perfil de ancoragem utilizando jateamento ligeiro, conforme padréo Sa 1.

Para revestimentos externos, caso seja ultrapassado o intervalo méximo de repintura,
recomendamos abrir perfil de ancoragem utilizando ferramentas manuais ou mecénicas tais como:
lixa 60 ou 80, escova rotativa, lixadeira, ou utilizando jateamento abrasivo conforme padréo Sa 1 em
toda a superficie.

Revisédo: 11

Nota: Se for ultrapassado o intervalo méaximo indicado para aplicagcdo da deméo subsequente, se faz
necessério proceder com lixamento manual/mecéanico utilizando lixa 60 — 80 para quebra do brilho.
Este procedimento se faz necessario para obter aderéncia entre as camadas.
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BOLETIM TECNICO - Tinta Liquida

PREPARACAO PARA
APLICACAO

Mistura

Homogeneizar o conteddo de cada um dos componentes por meio de agitagdo mecéanica ou
pneumética (A e B). Assegurar de que nenhum sedimento fique retido no fundo da embalagem.
Adicionar o componente B ao componente A, nas propor¢des (volume) indicadas, sob agitacdo, até
completa homogeneizagdo, respeitando a relacdo de mistura. Evite misturar por periodos
prolongados, uma vez que o calor do atrito ir& reduzir significativamente a vida Gtil do produto.

Relacdo de mistura
5,5A X 1B em volume

Diluigéo
Este produto néo deve ser diluido.

Vida util da mistura
90 minutos a 25°C

Tempo de indugao
N&o necessita de indugéo.

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

COPIA PARA INFORMACAO

Revisédo: 11

Péagina3de7 Data: Nov/17



FORMAS DE
APLICACAO

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

Mudangas nas pressdes e nos tamanhos dos bicos podem ser necessarias para melhorar as
caracteristicas da pulverizagéo.

Antes da aplicacao esteja seguro de que 0s equipamentos e respectivos componentes estejam
limpos e nas melhores condi¢des.

Purgue a linha de ar comprimido para evitar contaminagdo da tinta.

Ap6s efetuar a mistura dos produtos bi-componentes, se ocorrerem paradas na aplicagédo, e estas
tiverem o seu pot-life ultrapassado (tinta apresenta variagdo na sua fluidez), esta ndo podera mais ser
rediluida para posterior aplicagao.

Reforcar todos os cantos vivos, fendas e corddes de solda com trincha, para evitar falhas prematuras

nestas areas. Quando aplicar por pulverizagdo, faga uma sobreposicao de 50% de cada passe da
pistola, para evitar que fiquem areas descobertas e desprotegidas, terminando com repasse cruzado.

Pistola airless:

Usar Airless ..... .. 70:1

Presséo do fluido .. 3500 — 4500 psi
Mangueira .........c.cooueeeeenne 1/2” de diametro interno
2] o7 o T 0,025” a 0,033”
DilUIGEO ...evvveeveiee e N&o recomendado

Nota: A mangueira de saida da bomba airless até o chicote deve ser de no maximo 15 metros com
diametro de 1/2”, 12,7mm interno. O chicote de mangueira que chega a pistola deve ser de 1,5
metros com 3/8”, 9,5mm interno.

Para maiores informacdes sobre a aplicacdo deste produto com pistola Airless, favor verificar
0 anexo presente no final deste boletim técnico.

Pistola convencional:
N&o recomendado

Trincha:

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

[D]][F]{o% o RPN N&o recomendado

Rolo:

Recomendado somente para retoques de pequenas areas.

Utilizar rolos de |1a de carneiro ou de |a sintética para tintas epoxis. O aspecto do acabamento devera
ser controlado na aplicag&o.

[D]][F]{o%= T RPN N&ao recomendado

Nota: Para aplicagdo por trincha ou rolo, podera ser necessario aplicar em dois ou mais
passes para se obter uma camada uniforme. Para se obter a espessura de pelicula
seca recomendada por deméo, havera a necessidade de se aplicar duas ou mais
demaos.

Limpeza dos equipamentos: Utilizar Diluente Epo6xi 3005.

Nota: N&o deixar o produto catalisado permanecer em contato com as mangueiras, pistolas e
equipamentos usados na aplicacéo, pois, para temperaturas acima das descritas na tabela de pot life,
a tinta apresentara variagéo na sua fluidez e ira endurecer dificultando a limpeza.

Uma vez que as embalagens dos componentes (A e B) da tinta forem misturadas, o recipiente
contendo a mistura ndo deve voltar a ser fechado e, em casos de interrupcdes de trabalho
prolongadas, aconselha-se o reinicio do mesmo com unidades recentemente misturadas.

Limpar todo o equipamento com Diluente Epdxi 3005 imediatamente ap6s a utilizagdo.
Acrescentamos que constitui boa préatica de trabalho lavar periodicamente o equipamento de
pulverizagdo durante o dia. A frequéncia de limpeza ird depender da quantidade pulverizada, da
temperatura e do tempo decorrido, incluindo todos os atrasos.

Todos os materiais excedentes e embalagens vazias devem ser descartados de acordo com o0s
regulamentos/legisla¢ao regionais apropriados.

Lavar completamente todo o equipamento utilizado.

COPIA PARA INFORMACAO
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DESEMPENHO NA
APLICACAO

Para um bom desempenho do produto, recomendamos seguir as orientagdes abaixo:

Recomendamos uma preparacao da superficie ao grau Sa 2% ou SSPC SP10. Padréo visual ISO
8501-1.

O produto Wegpoxi Block N 2912 Tipo Il permite a pintura em superficies recentemente hidrojateadas
gue apresentem pequenos tracos de corrosao ligeira (Flash rust ou grau de flor de ferrugem)
relativamente adiantado (equivalente ao grau “moderado” descrito na norma SSPC VIS4(l) / NACE
N°7) na superficie.

N&o é recomendavel a exposicao direta a chuva durante a aplicagdo e processo de cura. Também
deve ser evitada a aplicagédo sob lamina de agua.

Em pinturas executadas na orla maritima, se expostas a acdo de maresia, recomendamos efetuar
lavagem com agua doce entre demaos eliminado as impurezas depositadas.

N&o aplicar o produto apés o tempo de vida Ut da mistura (pot-life), caso este tempo for
ultrapassado.

Recomendamos pintar somente se a temperatura medida da superficie estiver no minimo 3°C maior
gue a temperatura do ponto de orvalho.

Poderdo ocorrer pequenas variagGes de cor, aspecto e brilho das pecas aplicadas em periodos de
umidade relativa do ar elevada, dias de chuvas, em locais com temperaturas baixas ou em situacdes
em que as pegas forem aplicadas e colocadas para secar em ambientes externos.

A temperatura do substrato e as condigdes climaticas e ambientais poderdo interferir no tempo de
secagem do produto.

Sistemas epoxis podem ter o tempo de cura maior quando expostos a baixas temperaturas. Para
cura em temperaturas abaixo de 10°C, consulte o Departamento Técnico da WEG.

A armazenagem devera ser feita entre 20 — 30°C para se conseguir a viscosidade apropriada.

Para melhores propriedades de aplicagdo, a temperatura da tinta devera estar entre 21-27°C, antes
da mistura e aplicacéo.

Devera ser evitada a aplicacdo em condi¢cdes adversas, como umidade relativa do ar (URA) acima de
85%, pois o brilho e a cor poderdo sofrer pequenas alteragdes. Nao devem ser aplicadas sobre
superficies condensadas.

Os produtos a base de epdxi séo conhecidos por apresentar excelentes propriedades anticorrosivas
e baixa resisténcia a exposicdo aos raios solares. Em situagdes de exposicao do filme aplicado a
acdo de intempéries, apresentard com o passar do tempo uma perda de brilho conhecida como
calcinagao/gisamento e como consequéncia alteragéo na sua tonalidade.

Lembramos que mesmo sofrendo esta calcinagéo, o filme n&o é prejudicado quanto a sua protegéo
anticorrosiva.

Em superficies recém pintadas em contato direto com a agua (empogamento), durante o processo de
cura, podera ocorrer manchamentos localizados com alteragdo na sua cor (mais visivel nas cores
escuras).

Em pinturas efetuadas variando o método de aplicagcdo de tintas na mesma obra, podera gerar
diferencas de brilho e aspecto final das pecas pintadas.

Devido a alta viscosidade e tixotropia deste produto, ocorrera o aprisionamento de bolhas dispersas
na tinta, com isso, ao ser realizado o teste de sélidos por volume conforme norma Petrobras N 1358
o valor encontrado podera estar abaixo de 95%. Sendo assim, por ndo ser o valor real este ndo deve
ser considerado pera os célculos de rendimento.

N&o usar uma pressédo de ar excessiva. Ajustar corretamente a pressao do fluido e o bico para uma
melhor atomizagao.

Para maiores informac8es consultar o Departamento Técnico da WEG (tintas @weg.net).

COMPATIBILIDADE DE
SISTEMAS E REPINTURAS
DE MANUTENCAO

Para maiores informac8es consultar o Departamento Técnico da WEG (tintas@weg.net).

COPIA PARA INFORMACAO
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PRECAUCOES DE

Antes do manuseio deste produto € indispensavel uma criteriosa leitura de todas as

SEGURANCA informagbes contidas na sua ficha de informagdes de seguranca de produtos quimicos
(FISPQ), disponivel em nosso site (www.weg.net).
O preparo da superficie, manuseio e o uso de tintas durante a pintura e secagem, por tratar-se de
produtos inflam&veis, devem ser realizados em locais ventilados, longe de chamas, faiscas ou calor
excessivo, utilizando de equipamentos de protecao individual (EPI's) apropriados para a etapa a ser
realizada.
O contato com a pele pode causar irritagdes.
Se ingerido, n&o induzir ao vdmito. No caso de contato com os olhos, lava-los abundantemente com
agua. Em qualquer dos casos, procurar um médico imediatamente.
N&o fumar na area de trabalho.
Certificar que as instalag8es elétricas estejam perfeitas e que ndo provoquem faiscas.
N&o usar diluente para limpeza da pele, maos e outras partes do corpo. Para limpar as maos usar
alcool, em seguida, lavar com 4gua e pastas de limpeza apropriada.
Em caso de incéndio, usar extintores de CO2 ou p6 quimico. Nao é recomendado o uso de agua para
extinguir o fogo produzido pela queima das tintas.
O armazenamento de tintas e diluentes deve ser feito em locais ventilados e protegidos do
intemperismo. A temperatura pode oscilar entre 10 a 40°C.
Ocorrendo sintomas de intoxicacdo pela inalagao de vapores quimicos, a pessoa intoxicada deve ser
removida imediatamente do local de trabalho para locais ventilados.
Em caso de desmaio, chamar imediatamente um médico.
Produto destinado para uso e manuseio de profissionais ligados a area de pintura.
A aplicacdo e utilizagcdo deste produto deverdo ser realizadas, em conformidade com todas as
normas e regulamentos Nacionais de Salde, Seguranca e Meio Ambiente.
Se for necesséaria a realizacdo de remocles da tinta j& aplicada e endurecida do substrato, o
operador e as pessoas que estdo no mesmo ambiente, deverdo utilizar equipamentos de protegéo
individual (EPIs), apropriados conforme indicado na ficha de informacdes de segurancga (FISPQ).
Em situagBes que ocorram a necessidade de efetuar processos de soldas de pecas metélicas
pintadas com este produto, serdo liberados poeiras e gases (fumaga) que exigirdo a utilizacdo de
equipamento de protec@o individual apropriado (mascaras com filros de carvao ativado e até
equipamentos de ar mandado) de acordo com cada ambiente.
As aplicacbes em areas confinadas requerem ventilagdo adequada, além de métodos e
procedimentos especificos. Para estas situagGes contatar a area de seguranca de sua empresa.
Para maiores informacdes consultar o Departamento Técnico da WEG (tintas@weg.net).
NOTA As informagBes contidas neste boletim técnico baseiam-se na experiéncia e no conhecimento

adquirido em campo pela equipe técnica da WEG.

Em caso de utilizagédo do produto sem prévia consulta a WEG sobre a adequacdo 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 ndo se responsabiliza pelo comportamento, seguranga,
adequacéo ou durabilidade do produto.

Algumas informac@es contidas neste boletim sdo apenas estimativas, e podem sofrer variacbes em
decorréncia de fatores fora do controle do fabricante. Assim, a WEG n&o garante e ndo assume
gualquer responsabilidade quanto a rendimento, desempenho ou quanto a quaisquer danos materiais
ou pessoais resultantes do uso incorreto dos produtos em questdo ou das informacgdes contidas
neste Boletim Técnico.

As informagdes contidas neste boletim técnico estdo sujeitas a modificagcdes periddicas, sem prévio
aviso, devido a politica de evolugédo e melhoria continua de nossos produtos e servigos, fornecendo
solugdes com qualidade para satisfazer as necessidades de nossos clientes.
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Equipamento necessario para aplicagdo do produto:

WEGPOXI BLOCK N 2912 Tipo Il

1. Bomba airless, minimo 70:1 (referéncia Graco, Xtreme NXT).

Outras marcas e modelos de bombas airless podem exigir maior relagdo de pressao.
Estas outras bombas devem ser testadas previamente para que comprovadamente
atendam as expectativas e necessidades do projeto.

2. Anilhas espacadoras da camara de entrada da bomba:

Lubrificar e reinstalar os o-rings. Instalar a sede de admisséo, a esfera de admissao, a
guia da esfera de admissdo e as anilhas espacadoras na camara de entrada de
maneira que o0 percurso da esfera seja curto.

3. Alimentacao de ar da rede até a bomba airless:

A tubulacao deve vir com mangueira de 1” ou no minimo %”.

As tubulagdes da rede devem ser de 2" (minimo).

Em muitos casos dependendo do volume de pintura, faz-se necessario utilizar um
reservatorio de ar comprimido (pulméao), minimo de 2000 litros ou superior.

4. Alimentacgéo de tinta para a bomba:
A alimentacdo da bomba airless deve ser feita por gravidade com conexao de 1-1/4"
(do reservatorio para a sede de admissao “da bomba”).

5. Mangueiras da bomba airless até a pistola:

A mangueira de saida bomba airless até o chicote deve ser de 15 metros com
didmetro de V2", 12,7 mm interno.

O chicote de mangueira que chega a pistola deve ser de 1,5 metros com 3/8”, 9,5 mm
interno.

6. Pistola airless (referéncia Graco, XTR 7):
Deve-se considerar pistola airless de alta presséo, 7.250 psi.

7. Bicos da pistola airless:

Utilizar bicos industriais (referéncia Graco, XHD, este bico é usado para tintas
pesadas que exigem pressdes mais altas para atomizar, manivela de cor cinza).

A utilizacdo de bicos podera variar de 0,025” a 0,033” de didmetro interno.

Utilizar leques adequados a area a ser pintada.

COPIA PARA INFORMACAO

Reviséo: 11 Pagina 7 de 7 Data: Nov/17



