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RESUMO

Os processos corrosivos impactam diretamente na integridade fisica dos equipamentos
e instalagdes industriais, e para prote¢do contra isto, a pintura industrial ¢ considerada de
maior importancia. Porém, para manter a integridade da pintura industrial, a preparacido do
substrato onde a mesma ¢é aplicada, deve estar isenta de falhas. Este trabalho analisa o
desempenho da preparacdo de superficies especificas, comparando a eficiéncia de duas
formas de aplicacdo da pintura de reforco (Stripe Coat) para revestimentos anticorrosivos
aplicados sobre substratos metalicos. As formas de aplicagdo do Stripe Coat sobre tipos
diferentes de preparacdo de substratos tém como objetivo principal evidenciar qual € o
método mais eficaz para tal na prevencao de falhas a pintura anticorrosiva. Os corpos de
prova testados possuiam combinagdes de superficies nas condicdes com e sem
arredondamento de cantos (quina), e superficies nas condigdes com bom e com mau
acabamento de solda para aplicagdes do Stripe Coat usando trincha e pistola. Foram
realizados testes com aplicagdo de tensdo para determinar qual foi a combinagao de variaveis
que resultou um melhor desempenho na resisténcia da pintura. Os resultados obtidos
constataram que a qualidade dos acabamentos de superficie (acabamento da solda e o
acabamento da quina), de fato, influenciou na qualidade do plano de pintura. Para a condi¢ao
qualidade do acabamento da superficie de solda, a aplicacdo do Stripe Coat obteve melhor
desempenho com a trincha. E para a condi¢do de acabamento de quina, a aplicacao do Stripe

Coat obteve melhor desempenho com uso de pistola.

Palavras-Chave: pintura industrial, substrato metalico, stripe coat.



ABSTRACT

Corrosive processes have a direct impact on the physical integrity of industrial equipment and
installations and to protect against it, industrial painting is considered one of main
importance. But, in order to maintain the integrity of the industrial paint the preparation of
substrate where it is applied must be free of defects. This study analyzes the performance of
the preparation of specific surfaces, comparing the efficiency of two forms of application of
Stripe Coat technique for anticorrosive coatings applied on metallic substrates. The way of
Stripe Coat application on different types of substrates preparation has as main objective to
demonstrate which the most effective method to failures prevention on anticorrosive painting.
The tested specimens had combinations of surfaces in the conditions “with and without
rounding of corners”, and surfaces in the conditions “with good and with bad quality of weld”
for applications of Stripe Coat technique using brush and spray gun. Voltage application tests
were performed to determine the combination of variables that resulted in better paint
resistance performance. The results showed that the quality of the surface finishes (quality of
the weld and the quality of the corners), in fact, influenced the quality of the painting plane.
For the condition quality of the weld surface, the application of Stripe Coat technique
obtained better performance using brush. And for the condition of corner finishing, the

application of Stripe Coat technique obtained better performance using spray gun.

Keywords: industrial painting, metallic substrate, Stripe Coat technique.
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1 INTRODUCAO

Dentre as medidas existentes para a prevengdo da corrosdo, sem divida nenhuma, a
aplicagdo de revestimentos para recobrimento de estruturas, isolando a estrutura do meio
corrosivo, ¢ uma técnica de maior aplicagdo pratica. Com relacdo aos diferentes tipos de
revestimentos, a pintura industrial dos equipamentos e instalagdes se torna a mais importante,
principalmente no que diz respeito aos seus custos, tanto de produto como modo de aplicagao.

Um fato tdo importante quanto a aplicagcdo de um plano de pintura € a preparagdo da
superficie metélica, sendo também um fator crucial que se deve levar em consideragdo. Se um
substrato for mal preparado, havera consequéncias a pintura, expondo-a a possiveis falhas no
revestimento, tais como desprendimento, furos e trincas, os quais fatalmente serdo atacados
pelos meios corrosivos que os envolvem.

Pecas com cantos vivos favorecem a reducao da espessura do revestimento, e devido
ao raio de curvatura quase inexistente tende a afinar a pelicula nestes locais. Como
consequéncia de aplicagdes deficientes, as peliculas de tinta ficam sujeitas a falhas e defeitos
que podem comprometer seu desempenho. Nao existem critérios precisos para aceitacdo ou
rejeicdo das falhas anteriormente citadas, até porque algumas sdo imperceptiveis a olho nu.

O teste de descontinuidade normalmente deve ser realizado apds a conclusao da
aplicacao de esquemas de pintura de alto desempenho, no que diz respeito a corrosao. Quando
efetuado, deve abranger toda a superficie pintada. E especialmente recomendado para
esquemas de pintura que irdo trabalhar em imersao permanente e em atmosferas muito imidas
e agressivas (NUNES e LOBO, 2014).

Existem dois aparelhos diferentes para avaliar eventuais descontinuidades no esquema
de pintura e ambos tém como principio avaliar a capacidade da corrente elétrica atravessar a
pelicula de tinta. O aparelho por via imida ¢ de baixa tensdo e s¢ identifica falhas passantes,
ou seja, falhas que atravessam toda a espessura do esquema de pintura. Uma esponja de
poliuretano, fixada na extremidade do cabo e encharcada em é4gua salgada, cria condigdes
ideais para a corrente atravessar a pelicula de tinta na regido da falha e indicéd-la por meio de
um sinal luminoso ou sonoro. E o aparelho por via seca ¢ de alta tensdo e sua grande
vantagem € o poder de identificar qualquer tipo de falha (passante ou ndo). A desvantagem ¢
ser inadequado para esquemas de baixa espessura, pois por menor que seja a tensdo regulada a
corrente pode perfurar a pelicula de tinta. Desse modo, o aparelho de via imida ¢ adequado
para avaliar descontinuidades em esquemas de pintura cuja espessura total ndo ultrapasse 100

pum; enquanto que o aparelho de via seca para demais casos (NUNES e LOBO, 2014).
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1.1 Problema

A preparagdo de superficies metalicas pode ser decisiva no desempenho da pintura
anticorrosiva aplicada, pois uma preparac¢ao inadequada pode deixar uma aplicagdo de pintura
ineficiente para prote¢do contra corrosdo. Os modos de aplicacdo de pintura estudados neste

trabalho foram: pintura de reforco (Stripe Coat) aplicado com pistola e com trincha.

1.2 Justificativa

Avaliar as condi¢des de qualidade da preparacao das superficies para determinar a
influéncia que podem gerar falhas na pintura. Essa avaliacdo pretende auxiliar na producao de
pecas (no geral para carcacas de motores elétricos), melhorando de modo geral o processo de
fabricagdo. A aplicacdo da pintura industrial de outra forma que atenda o desempenho
esperado para determinadas preparacdes de superficies pode ser adota e gerar ganhos de

produgado.
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2 OBJETIVOS

2.1 Objetivo geral

Este trabalho tem como objetivo principal analisar o desempenho da preparacao de
superficies, ¢ comparar a eficiéncia entre duas formas de aplicacdo de pintura de reforco

(Stripe Coat) para revestimentos anticorrosivos aplicados sobre chapas de aco ASTM A36.

2.2 Objetivos especificos

e Obter resultados com valores confiaveis para um mesmo padrdo de superficie, devido a
aplicacdo de um mesmo plano de pintura;

e (Comparar a eficiéncia entre duas formas de aplicacdo de pintura de reforco (Stripe Coat);

e Selecionar o melhor acabamento superficial e a qualidade em termos de resisténcia da

pintura, submetendo os corpos de prova a teste de descontinuidade (Holiday Detector).
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3 REVISAO DA LITERATURA

3.1 Corrosao no Aco e Protecio Anticorrosiva

Um fator importante a ser observado no emprego do aco ¢ a questdo da sua corrosao,
alteragdo fisico-quimica sofrida devido a sua reacdo com o meio. Tais alteragdes transformam
0 ago em compostos quimicos semelhantes ao minério de ferro, fazendo com que o material
tenha diminuicao de algumas caracteristicas fisicas essenciais, tais como: elasticidade,
ductilidade, entre outras, além de uma redugdo da secao resistente (TEOBALDO, 2004).

A corrosdo pode gerar perdas econdmicas diretas ou indiretas, estas sdo estimadas em
cerca de 3,5% do PIB em paises desenvolvidos (NUNES e LOBO, 2014). Existem varios
problemas associados a corrosdo, tais como: piora na aparéncia; problemas na manutengao do
revestimento usado na protecdo do metal; interrupcdo de um processo produtivo ou
contaminacdo do produto; perda de material devido a vazamentos de dutos e tanques,
podendo causar contaminagao ambiental e problemas de satde e de seguranga.

A principal finalidade da pintura industrial ¢ a prote¢do do equipamento contra a agao
do meio no qual esta inserido, logo, uma pintura realizada de maneira correta pode evitar
perdas ou danos com a nao preservacao de um dado equipamento e/ou componente industrial.
Outros aspectos como a identificacdo ou mesmo a estética também sao objetivos da pintura
industrial. Porém, a prote¢do anticorrosiva ganha destaque neste caso, pois a corrosdo gera
grandes perdas, diminuindo significativamente o lucro de uma industria (BOICA, 2009).

Um ponto interessante a ser discutido estd na reposicdo dos equipamentos destruidos
pela corrosdo, pois isto gera um consumo desnecessario de novas reservas de minérios de
ferro, além da energia para transformar o minério em aco. Atualmente, com a necessidade de
preservacdo do meio ambiente ¢ de economia energética, um gasto desnecessario de reservas
e energia deve ser fortemente combatido (BOICA, 2009).

Em ambientes secos a oxidacdo ndo ¢ um problema tdo grave, pois quando se forma
uma camada de o6xido de ferro esta impede que o oxigénio presente na atmosfera continue
reagindo na superficie do aco. Na Figura 1 ¢ mostrado um esquema simplificado para o
mecanismo de oxidacdo em ambiente seco, destacando-se a reagcdo do oxigénio na formacgao

da camada de 6xido.
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Figura 1 — Oxidagdo em ambiente seco.

02 02 02
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Fonte: Adaptado de Boiga (2009).

Nos ambientes tmidos a corrosdo ¢ continua e mais problematica, tendo como
principal causador o eletrdlito que se trata de um meio liquido condutor de eletricidade. Por
exemplo, dois metais diferentes imersos num eletrolito e ligados por um fio metalico formam
uma pilha galvanica. Isso ocorre porque os metais possuem uma diferenca de potencial, e na
presenca do eletrolito o metal mais eletronegativo (anodo) cede elétrons ao metal menos
eletronegativo (catodo) e, entdo, comega a se desintegrar (BOICA, 2009).

Para proteger os equipamentos da corrosdo provocada pelos diferentes tipos de
atmosfera, e dificultando ao maximo a volta do aco ao estado mais estavel, ha trés
mecanismos de prote¢do por pintura industrial: protecao anddica; protecao por barreira; € a
protecao catodica. (GNECCO et al, 2003)

Na Figura 2 ¢ mostrada uma representagdo para o mecanismo de protecdo anddica da
tinta. Com relagdo a este mecanismo, as tintas usadas possuem pigmentos anticorrosivos, cuja
acdo tem a propriedade de reduzir a agressividade do meio corrosivo formando camadas
isolantes junto ao metal. Isto também impede que agentes corrosivos reajam com o ferro para

transforma-lo em 6xido.

Figura 2 — Representagdo do mecanismo de protecdo anodica da tinta.

Camadas
de wons

=>

depositados
A|C|A|C|A pe
ACO
Enquanto o meio corrosivo ndo Os ions fosfato, eromato ou cdlcio,
atravessa a pelicula, o pigmento durante a travessia do meio corrosivo
ndo tem chance de atuar. se dissociam, formando uma camada

impermeavel junto 3 drea anddica,
difieultando a corrosio.

Fonte: Adaptado de Gnecco et al (2003).
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E a protecdo por barreira cria, literalmente, uma barreira formada pela tinta que isola o
metal do meio corrosivo — como visto no esquema da Figura 3. Para este tipo de prote¢do sio

usadas camadas mais espessas de tinta € com resinas de alta impermeabilidade e aderéncia.

Figura 3 — Representacdo do mecanismo de protegdo por barreira.

Elaetrolito
Alc|a|c|a[c]Alc|A CICICIIC AlCc|A[C|A[Cc|AlC|A
C|A|C|IA|C/A|C|A|C C|A|C|A|C|AI|C|A|C
AGO ACO
Em uma superficie de ago ha Se o eletrdlito estiver presente, A tinta faz uma barreira e impede
inumeras micro-ireas anodicas havera consumo do anodo a dissoluciio da micro-area anddica

Fonte: Adaptado de Gnecco et al. (2003).

O revestimento de sacrificio, também chamado de protecdo catdodica, promove o
contato do ago com um metal menos nobre segundo indices de corrosdo para deixa-lo como a
parte catodica. Na maioria das vezes empregam-se pedacgos de zinco metalico como anodos de
sacrificio, ficando o componente de ago como catodo e, entdo, a corrosdo ocorrera apenas no
zinco. Enquanto houver zinco em quantidade suficiente para sofrer corrosdo, a superficie do
aco estara protegida (BOICA, 2009). Na Figura 4 estd apresentado um desenho esquematico
para o mecanismo de protecdo catodica, destacando-se a presenca de zinco metalico como

anodo de sacrificio para prote¢ao do ago.

Figura 4 — Representa¢do do mecanismo de prote¢do catddica.

Caso nio houver Na prote¢io com zinco, O Zinco passa a
protecio, a drea anédica  as dreas anddicas e ser o anodo e 0 ago
ird se corroer catédicas desaparecem o catodo.

Alto teor de zinco O Zinco da protecio
na pelicula seca catodica ao aco

Fonte: Adaptado de Boiga (2009).
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3.2 Soldagem do A¢co ASTM A36

Os agos-carbono comuns com percentual de carbono de até 0,15% possuem excelente
soldabilidade por ndo serem temperados (MOREIRA, 2008). Ja os agos com percentual de
carbono entre 0,15% e 0,30% possuem boa solubilidade e podem ser totalmente soldados em
espessuras até 12,7 mm (BARBOSA, 2007).

A soldagem do ago ASTM A36 vai depender, basicamente, dos seus teores de C e Mn
e dos niveis de impurezas. Dependendo da composi¢do quimica deste tipo de aco estrutural,
dos procedimentos e/ou parametros de soldagem adotados e também da taxa de resfriamento,
o mesmo poderd se tornar susceptivel a um ou mais problemas de soldabilidade, tais como:
trincas induzidas pelo hidrogénio (trincas a frio); trincas de solidificacdo (trincas a quente);
decoesdo lamelar; presenca de inclusdes; porosidades e variagdes de propriedades mecanicas

tanto no metal de solda quanto na ZTA (MOREIRA, 2008).

3.3 Pintura de Revestimento — Stripe Coat

A pintura de revestimento (Stripe Coat) ¢ a aplicagdo de uma camada extra de tinta
para bordas, soldas, fixagdes e outras areas irregulares. O revestimento fornece as areas com
suficiente constru¢ao de filme para protecao adicional contra a corrosdo, e geralmente ¢ feito
antes de aplicar o revestimento completo em toda a superficie.

O Stripe Coat ¢ aplicado em estruturas onde as falhas de borda anteriores foram
atribuidas ao colapso ou falha no sistema de pintura. Outras consideragdes sao quando o
equipamento ¢ usado em um ambiente corrosivo severo ou quando recomendado pelo
fabricante da tinta. O revestimento de stripe também € conhecido como "striping".

A maioria dos revestimentos liquidos tem uma tendéncia a fluir longe das bordas e
causar uma redu¢do na espessura do filme de tinta seca. A tinta flui para longe devido a tensao
superficial da pelicula de tinta e ao encolhimento do filme a medida que cura. Isso faz com
que o filme de tinta nas bordas se torne mais fino do que outras partes do componente e expde
as areas aos primeiros ataques por corrosdo (https://www.corrosionpedia.com/definition/
1714/stripe-coating).

Os fatores considerados quando o revestimento da faixa sdo a configuracdo e a
natureza da superficie da estrutura e o tipo de sistema de pintura. Um pincel ou rolo ¢ usado
para aplicar o revestimento, dependendo do tamanho do trabalho e acessibilidade. Além disso,

uma cor diferente ¢ usada para diferenciar o revestimento do revestimento principal.
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E necessaria uma aplica¢do adequada do Stripe Coat para garantir que o revestimento
ndo introduza defeitos no filme de tinta que possam levar a ferrugem e outros problemas
relacionados.

O Stripe Coat é mais eficaz quando as bordas s3o arredondadas e isso é conseguido
por triturar as bordas afiadas. Além disso, o revestimento da faixa deve prolongar-se por pelo
menos 2 cm (ou entdo, por 1 polegada) e permitir-se ajustar ao toque antes de aplicar o
revestimento completo. No entanto, o tempo de secagem ndo deve ser muito longo, caso
contrario, a oxidacao da superficie de aco ndo protegida pode ocorrer se for deixada aberta
por muito tempo. O revestimento serve varios propositos, sendo os principais (https://

www.corrosionpedia.com/definition/1714/stripe-coating):

e Preenchendo os pequenos vazios e irregularidades, como a porosidade nas soldas;

e A escova ajuda a molhar a superficie e permite que a tinta flua sobre contas de solda,
fissuras, fendas, etc;

e Fornecer uma cobertura adequada e protecao adicional em cantos apertados, areas de
solda e bordas de flamer-cut; por tras de rebites, fios de parafusos e outras areas

vulneraveis, irregulares e dificeis de acessar.

3.4 DOE - Design Of Experiments

A Metodologia de Planejamento e Analise de Experimentos, ou simplesmente Projeto
de Experimentos (DOE, sigla em inglés) ¢ uma ferramenta poderosa para a melhoria da
qualidade e produtividade que, nos ultimos anos, vém sendo cada vez mais aplicada nas
industrias brasileiras.

O DOE foi desenvolvido na década de 1920 pelo Sir R. A. Fisher, na Rothamsted
Agricultural Field Research Station, em Londres no Reino Unido. Depois de Fisher ter
introduzido essa técnica e demonstrado o seu uso na agricultura, muitas pesquisas aplicando o
DOE foram realizadas, sobretudo na industria quimica (ROWLANDS, 2003).

Técnicas de projeto de experimentos vém sendo usadas como uma ferramenta para
verificar o funcionamento de sistemas ou processos produtivos, permitindo a melhoria destes.
Por exemplo, como a redugdo na variabilidade e conformidade proximas do resultado
desejado, além de diminui¢cdo no tempo de processo e, consequentemente, nos custos

operacionais. O uso de planejamentos experimentais embasados em fundamentos estatisticos
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proporciona aos pesquisadores a obtengdo de um niimero maximo de informagdes do sistema
em estudo, a partir de um niimero minimo de experimentos (NETO et al, 2007).

Taguchi et al (2005) relataram que o contetdo do tradicional projeto de experimento
consiste, primordialmente, de caminhos para expressar a variagdo individual e de caminhos
para separar tais variagdes. Estas varia¢des incluem blocos para separar diferenca condicional,
aleatorizada da experimentacdo, repeticdo de experimentos, distribui¢do e teste de
significancia, entre outros. Assim, o DOE serd considerado uma técnica-chave para o
desenvolvimento de produtos e processos robustos no século XXI (ROWLANDS, 2003).

Um experimento ¢ um procedimento no qual alteragdes propositais sdo feitas nas
variaveis de entrada de um processo ou sistema, de modo que se possam avaliar as possiveis
alteracdoes sofridas pela varidvel resposta, como também as razdes dessas alteragdes

(ROWLANDS, 2003).
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4 MATERIAIS E METODOS

4.1 Materiais
Os materiais utilizados para os corpos de provas siao placas de ago carbono ASTM A36
com espessura de 12,5 mm, cuja composicao quimica ¢ dada na Tabela 1. Nos Apéndices A e

B sdo mostrados os projetos mecanicos dos corpos de prova utilizados neste trabalho.

Tabela 1 — Composi¢do quimica dos corpos de prova fabricados de ago ASTM A36.

Composi¢cao quimica (% peso)

C Mn P S Si
0,25 max. 0,80 max. 0,04 max. 0,05 max. 0,40 max.

Fonte: Catalogo do fornecedor (ver Anexo A).

Na soldagem das pegas foi empregado o processo de soldagem MAG, usando o arame
de solda ER70S6 com diametro de 1,2 mm cuja composi¢cdo quimica ¢ dada na Tabela 2. Este
arame tem como principal caracteristica uma reduzida formagdo de escoria na execucao de

um perfeito cordao de solda; a temperatura de trabalho varia entre -50°C a 450°C.

Tabela 2 - Composi¢ao quimica do arame ER70S6.

Composigdo quimica (% peso)

Mn C Si
1,50 0,08 0,90
Fonte:

http://www.esab.com.br/br/pt/products/index.cfm?fuseaction=home.product&productCode=410121&tab=2

As tintas usadas para composi¢do do plano de pintura foram as seguintes: fundo,
intermedidria ¢ de acabamento. Nos Anexos B, C e D sdo mostradas as especificagdes

técnicas para cada tipo de tinta usada na pintura dos corpos de prova.

4.2 Meétodos

Na confeccdo dos corpos de provas foi estabelecido um dimensionamento padrdo
suficiente para atender as aplicacdes das variaveis e ser de facil preparagdo. Os corpos de
prova (CP) foram projetados como visto no Apéndice A. Apds determinado o formato das

pecas, fez-se o corte das partes integrantes do CP usando serra-fita.
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A quantidade dos corpos de prova foi determinada pelo nimero de combinagdes
possiveis entre as variaveis determinadas. Entretanto, nas atividades praticas ndo existiu a
combinacdo entre as variaveis ARREDONDAMENDO DE QUINA ¢ ACABAMENTO DE
SOLDA, pois o arredondamento das quinas foi feito nos cantos vivos da pega e ndo se aplicou
sobre as soldas.

Assim, a varidvel STRIPE COAT, que pode ser combinada com as variaveis
ARREDONDAMENDO DE QUINA e ACABAMENTO DE SOLDA, resultando em 8 ensaios

diferentes. Esta combinagdo dos ensaios esta esquematizada na Tabela 3.

Tabela 3 - Esquema de combinacdes entre as varidveis.

Ensalo | ARREDONDAMENTO | ACABAMENTO DA ::;'S:E‘;?R?:E
DA QUINA SOLDA
COAT

CORPO DE PROVA #1 A/i 1| ; |BomacaBAMENTO|  TRINCHA | CORPO DE PROVA #5
SOLDA BOM ACABAMENTO SEM ARREDONDAMENTO
STRIPE COAT COM TRINCHA 2| ; [rumacasamento|  TRINCHA | STRIPE COAT COM TRINCHA

CORPO DE PROVA #2 3| - | Bom AcasamENTO | PISTOLA | CORPO DE PROVA #6
SOLDA RUIM ACABAMENTO
STRIPE COAT COM TRINCHA 4| ; [rumacasamento|  pistoa |

CORPO DE PROVA #3 | | Tnca | CORPO DE PROVA #7
SOLDA BOM ACABAMENTO SEM ARREDONDAMENTO
STRIPE COAT COM PISTOLA STRIPE COAT COM PISTOLA

CORPO DE PROVA #4 PISTOLA CORPO DE PROVA #38
SOLDA RUIM ACABAMENTOY
STRIPE COAT COM PISTOLA

Fonte: O Autor (2018).

Dado o esquema de combinagdes entre as variaveis citadas anteriormente, foram
definidos 8 corpos de prova — no atendimento de 8 combinagdes — sendo que uma peca,
devido a forma de “T” invertido oferece a possibilidade de se trabalhar com 2 corpos de
prova, conforme mostra Figura 5.

Por exemplo, como 2 pecas formam 4 lados e cada um desses lados proporcionaria
executar 2 ensaios, totalizando 8 ensaios para atender as 8§ combinac¢des descritas na Tabela 3.
Foram construidas 4 pegas que possibilitaram fazer um total de 8 ensaios replicados, ou seja,
2 vezes repetido o ensaio para cada combinacdo de varidveis. Os ensaios foram organizados e
separados em Matriz do Experimento com as varidveis QUINA + STRIPE COAT e Matriz do

Experimento com as variaveis SOLDA + STRIPE COAT, como mostrado nas Tabelas 4 e 5.



Figura 5 — Pega contendo 2 corpos de prova.
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Fonte: O Autor (2018).

Tabela 4 - Matriz do experimento com as variaveis QUINA + STRIPE COAT.

Ensaio

VARIAVEIS (QUINA + STRIPE COAT)

ARREDONDAMENTO DA QUINA

PINTURA STRIPE COAT

1-A

SEM ARREDONDAMENTO

PINTADO COM TRINCHA

1-B

COM ARREDONDAMENTO

PINTADO COM TRINCHA

2-A

SEM ARREDONDAMENTO

PINTADO COM TRINCHA

2-A

COM ARREDONDAMENTO

PINTADO COM TRINCHA

3-A

SEM ARREDONDAMENTO

PINTADO COM PISTOLA

3-B

COM ARREDONDAMENTO

PINTADO COM PISTOLA

4-A

SEM ARREDONDAMENTO

PINTADO COM PISTOLA

4-B

COM ARREDONDAMENTO

PINTADO COM PISTOLA

Fonte: O Autor (2018).

Tabela 5 - Matriz do experimento com as variaveis SOLDA + STRIPE COAT.

VARIAVEIS (SOLDA + STRIPE COAT)

=nsaio ACABAMENTO DA SOLDA PINTURA STRIPE COAT
5-A BOM ACABAMENTO PINTADO COM TRINCHA
5-B BOM ACABAMENTO PINTADO COM TRINCHA
6-A RUIM ACABAMENTO PINTADO COM TRINCHA
6-B RUIM ACABAMENTO PINTADO COM TRINCHA
7-A BOM ACABAMENTO PINTADO COM PISTOLA
7-B BOM ACABAMENTO PINTADO COM PISTOLA
8-A RUIM ACABAMENTO PINTADO COM PISTOLA
8-B RUIM ACABAMENTO PINTADO COM PISTOLA

Fonte: O Autor (2018).
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Quanto a aplicagdo da variavel de soldagem, para atender as condicdes de SOLDA
BOA e SOLDA RUIM, foi determinado a alteragcdo dos pardmetros de soldagem na maquina de
solda para simular uma condi¢ao de solda boa (cordao de boa qualidade) e a condi¢do ruim de
soldagem (corddo de ma qualidade) com porosidade e mordeduras. Os valores dos parametros

das condi¢des normal e anormal de soldagem estdo na Tabela 6.

Tabela 6 — Pardmetros de soldagem usados nos corpos de prova.

Condicéo de solda boa Condicado de ma qualidade
Corrente 100 A Corrente 255 A
Tenséo 29,8V Tenséo 30,9V
Avanco 10 m/min Avanco 10 m/min

Fonte: O Autor (2018).

A soldagem das duas partes para formag¢dao do corpo de prova foi executada pelo
mesmo operador, para garantir a mesma habilidade na aplicacao dos parametros de soldagem,

tanto para solda com bom acabamento (ver Figura 6) quanto para a solda com acabamento

ruim (ver Figura 7).

Figura 6 — Cordao de solda com bom acabamento.

Fonte: O Autor (2018)

Figura 7 — Cordao de solda com acabamento ruim.
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Na Figura 8 ¢ mostrado o arredondamento das quinas, que foi realizado manualmente

com o uso de lixadeiras (ver Figura 9).

Figura 8 — Corpo de prova com arredondamento das quinas.

hoe® ST &L

Fonte: O Autor (2018).

Figura 9 — Arredondamento das quinas com lixadeira manual.

Fonte: O Autor (2018).

O parametro do plano de pintura foi, basicamente, aplicar o mesmo plano em todos os
corpos de provas, sendo fixada essa varidvel. A aplicagdo por meio de Stripe Coat foi
alternada entre aplicacdo com trincha e a aplicagdo com pistola — ver Figuras 10 e 11,

respectivamente.
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Figura 10 — Aplicagdo de Stripe Coat com trincha na pintura com tinta intermediaria.

Fonte: O Autor (2018).

Figura 11 — Aplicacdo de Stripe Coat com pistola na pintura com tinta intermediaria.

Fonte: O Autor (2018).

Depois de ser aplicado o Stripe Coat na camada de tinta intermedidria, foi passada
uma pintura total do primer; e na sequéncia aplicou-se o Stripe Coat na camada de tinta de

acabamento — conforme mostrado respectivamente nas Figuras 12 e 13.
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Figura 12 - Aplicagdo de Stripe Coat com pistola na pintura com tinta de acabamento.

o
T S B

Fonte: O Autor (2018).

Figura 13 - Aplicagdo de Stripe Coat com pistola na pintura com tinta de acabamento.

Ao e g ———— —

e

Ap0s a aplicagdo do completo plano de pintura, os corpos de prova foram submetidos
ao ensaio Holiday Detector para se avaliar a qualidade da pintura, verificando a presenca (ou
nao) de descontinuidades na mesma — como visto na Figura 14. O aparelho Holiday Detector
usado neste trabalho foi 0 modelo ETC-DC da marca ETCLASS do Brasil e sua escala para

aplicacdo de tensdo vai até 6 kV.
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Figura 14 — Aplicacdo do Holiday Detector para detectar descontinuidades na pintura.

Fonte: O Autor (2018).

Vale aqui destacar que, todo os corpos de prova ensaiados resistiram a aplicagao
maxima de 6 kV. Devido a tal situacao, para poder analisar a eficiéncia da aplicacao do Stripe
Coat os corpos de prova foram submetidos a andlise com equipamento hi-pot. Tal
equipamento possui aplicagao de tensao com corrente alternada, no qual o processo ¢ mais
agressivo em relacdo ao Holiday Detector (usa corrente continua) — podera ocorrer o
rompimento do plano de pintura com tensdes abaixo de 6 kV. Isto possibilitou aplicar valores
maiores de tensdo que levaram até o rompimento do plano de pintura.

Para simular a “vassoura” do equipamento Holiday Detector, cabos de cobre foram
fixados junto as regides das varidveis onde se aplicou a técnica de Stripe Coat — como
mostrado na Figura 15. A tensdo foi, entdo, sendo constantemente elevada até a ruptura da
camada de tinta. Nas Figuras 16 e 17 sdo mostrados detalhes dos locais de rompimento na
pintura na regido da solda e na quina de corpos de prova, respectivamente.

A escolha dos niveis e fatores para a analise foi seguida com a utilizacdo do método
DOE, referente a sigla em inglés de Design of Experiments, que significa planejamento de

experimentos.



Figura 15 — Aplicacdo de cabos de cobre nas variaveis para teste de rompimento.
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Fonte: O Autor (2018).

Figura 16 — Detalhe do rompimento na solda.

Fonte: O Autor (2018).

Figura 17 — Detalhe do rompimento na quina.

Fonte: O Autor (2018).
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Neste capitulo serdo apresentados os dados obtidos pela aplicacdo das variaveis de

processo solda (solda boa e solda ruim) e arredondamento da quina (com e sem). De modo a

se entender a influéncia das principais variaveis presentes nos processos, decidiu-se

quantifica-las através da elaboragdo e aplicagdo de um experimento planejado.

O método DOE aqui proposto ¢ um fatorial completo contendo 2 fatores, 2 niveis e 1

réplica, totalizando 8 ensaios. Os resultados dos ensaios (que sdo as tensdes maximas

suportadas até a ruptura do plano de pintura) sdo mostrados nas Tabelas 7 e 8, onde se tem um

quadro geral dos experimentos para a combinagdo de variaveis em questao.

Tabela 7 - Matriz do experimento com varidveis para a resposta TENSAO ROMPIMENTO NA QUINA.

VARIAVEIS (QUINA + STRIPE COAT)

TENSAO ROMPIMENTO

Ensaio ARREDO(NDB'IA\N'VLENTO DA PINTURA STRIPE COAT | (QUINA + STRIPE COAT)
1-A SEM ARREDONDAMENTO | PINTADO COM TRINCHA 5,2 kV
1-B COM ARREDONDAMENTO | PINTADO COM TRINCHA 5,3 kV
2-A SEM ARREDONDAMENTO | PINTADO COM TRINCHA 1,7kv
2-A COM ARREDONDAMENTO | PINTADO COM TRINCHA 5,3 kV
3-A SEM ARREDONDAMENTO | PINTADO COM PISTOLA 5,6 kV
3-B COM ARREDONDAMENTO | PINTADO COM PISTOLA 5,8 kV
4-A SEM ARREDONDAMENTO | PINTADO COM PISTOLA 6,2 kV
4-B COM ARREDONDAMENTO | PINTADO COM PISTOLA 4,9 kV

Fonte: O Autor (2018).
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Tabela 8 - Matriz do experimento com variaveis para a resposta TENSAO ROMPIMENTO NA SOLDA.

VARIAVEIS (SOLDA + STRIPE COAT) 3
— TENSAO ROMPIMENTO
ACABAMENTO DA SOLDA | PINTURA STRIPE COAT | (SOLDA + STRIPE COAT)
5-A BOM ACABAMENTO PINTADO COM TRINCHA 11 kv
5-B BOM ACABAMENTO PINTADO COM TRINCHA 9 kV
6-A RUIM ACABAMENTO PINTADO COM TRINCHA 9,1 kV
6-B RUIM ACABAMENTO PINTADO COM TRINCHA 11,9 kV
7-A BOM ACABAMENTO PINTADO COM PISTOLA 8,6 kV
7-B BOM ACABAMENTO PINTADO COM PISTOLA 12 kV
8-A RUIM ACABAMENTO PINTADO COM PISTOLA 3,6 kV
8-B RUIM ACABAMENTO PINTADO COM PISTOLA 7,9 kv

Fonte: O Autor (2018).

Para andlise dos resultados utilizou-se os seguintes graficos: Pareto dos Efeitos;
Efeitos Principais; e Efeito das Interagdes. Na sequéncia sdo mostrados os graficos com suas
respectivas consideragoes.

Na Figura 18, tem-se o grafico de Pareto dos Efeitos para a resposta TENSAO
ROMPIMENTO NA QUINA. A influéncia no resultado da tensdao de rompimento foi afetada
de maneira muito mais evidente pela forma como houve a pintura (trincha ou pistola), ao
invés de ser pela presenga ou ndo de uma quina no corpo de prova. Esta influéncia foi pelo
menos 2 vezes maior no Stripe Coat.

Cabe ressaltar que os graficos de Pareto dos Efeitos Padronizados (Fig. 18 e 21) foram
gerados utilizando-se o software Minitab. A linha de significancia vista nas Fig. 18 e 21
(valor de 3,183 kV) foi calculada a partir dos valores inseridos no respectivo programa.

A Figura 19 apresenta o grafico de Efeitos Principais para TENSAO ROMPIMENTO
NA QUINA. Nesse grafico, quanto maior o valor da média de rompimento na quina, mais
satisfatorio serd o resultado. No caso da varidvel Arredondamento, se a pega for fabricada
com o arredondamento dos cantos, entdo terd uma resisténcia maior ao rompimento da
pintura. E para a varidvel Stripe Coat, a aplicagdo via pistola tem eficiéncia muito superior em

comparagao a aplicacdo por trincha.




Figura 18 - Gréfico de Pareto dos efeitos para resposta TENSAO ROMPIMENTO NA QUINA.
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Média de TENSAO ROMPIMENTO NA QUINA (kV)
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Fonte: O Autor (2018).

Figura 19 - Gréfico de Efeitos Principais - TENSAO ROMPIMENTO NA QUINA.
Gréfico de Efeitos Principais para TENSAO ROMPIMENTO NA QUINA
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Fonte: O Autor (2018).
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A Figura 20 apresenta o resultado da andlise de interagdo entre os fatores
Arredondamento X Stripe Coat para a resposta TENSAO ROMPIMENTO NA QUINA. Deve-se
analisar esta interacdo com base no resultado do experimento visto na Figura 18, no qual
devemos considerar que a interagdo AB possui praticamente a mesma magnitude do efeito
principal da variavel B (Stripe Coat). Neste entendimento, a interagdo das varidveis AB
resultou em maior influéncia no experimento.

Ainda com relagdo a Figura 20, para cantos arredondados houve valores de tensdo de
rompimento semelhantes independentemente da forma de aplicacdo do Stripe Coat (pistola ou
trincha). Neste caso, vale a pena avaliar a questdo custo por beneficio ja que tecnicamente o
processo apresenta resultados semelhantes. Entretanto, no caso sem arredondamento, ou seja,
possuem cantos vivos, a aplicacdo do Stripe Coat teve melhor desempenho na forma de

aplicacdo com pistola.

Figura 20 - Gréfico de interagdo para TENSAO ROMPIMENTO NA QUINA.
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Fonte: O Autor (2018).

A Figura 21 apresenta o grafico de Pareto dos Efeitos para resposta TENSAO
ROMPIMENTO NA SOLDA. A influéncia no resultado da tensdo de rompimento foi afetada de
maneira muito mais evidente pela interacdo AB (Acabamento da Solda X Stripe Coat) do que
pela influéncia individual de cada fator. Verifica-se que a interagdo AB influencia o resultado
aumentando a tensdo de rompimento em até 25% quando se avalia em separado o fator A, e

de até 13% quando se avalia o fator B individualmente.
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Figura 21 - Gréfico de Pareto dos efeitos para resposta TENSAO ROMPIMENTO NA SOLDA.

Grafico de Pareto dos Efeitos Padronizados
(a resposta é TENSAO ROMPIMENTO NA SOLDA; a = 0,05)
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Fonte: O Autor (2018).

Ainda com relacdo a Fig. 21, devido a distancia do topo de cada barra em relagéo a
linha de significancia estatistica (indicacdo 3,182 kV), pode-se afirmar que: quando se
compara essa distancia com a diferenca entre os topos de cada barra, adota-se por questdes
praticas que a magnitude de todas as barras é semelhante. Em outras palavras, considera-se
que ndo ha diferenca estatistica significante entre elas. Porém, se alguma das barras tivesse
ultrapassado esta linha de significancia, entdo a maior barra que deveria ser analisada pela sua
maior influéncia no experimento.

A Figura 22 apresenta o grafico de Efeitos Principais para TENSAO ROMPIMENTO
NA SOLDA. Nesse grafico, quanto maior o valor da média de rompimento mais satisfatorio
sera o resultado. Para a variavel Solda, se a pecga for fabricada com bom acabamento de solda,
entdo, terd uma resisténcia maior ao rompimento da pintura. E no caso da varidvel Stripe
Coat, a aplicagdo com trincha tem resisténcia resultou numa resisténcia maior ao rompimento

da pintura se comparada a aplicagdo com pistola.
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Figura 22 - Gréfico de Efeitos Principais - TENSAO ROMPIMENTO NA SOLDA.

Grafico de Efeitos Principais para TENSAO ROMPIMENTO NA SOLDA
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Fonte: O Autor (2018).

A Figura 23 apresenta o resultado da andlise de interacdo entre os fatores
Arredondamento X Stripe Coat para a resposta TENSAO ROMPIMENTO NA SOLDA. Pelo
fato da interacao AB ser a maior influenciadora no resultado da tensdo de rompimento (como
visto na Fig. 21), avaliaremos a Fig. 23 para estabelecimento de conclusdes.

Observamos também na Fig. 23 que a solda com bom acabamento, independentemente
da forma de aplicacio do Stripe Coat (com trincha ou pistola), apresentou resultado
satisfatorio para um maior valor da tensdo de rompimento na pintura. Neste caso, também
vale a pena se avaliar a questao custo por beneficio ja que tecnicamente os resultados foram
semelhantes. No caso da condigdo solda com acabamento ruim, a aplicacdo do Stripe Coat

teve desempenho superior na sua aplicacdo com trincha.



Média de TENSAO ROMPIMENTO NA SOLDA (kV)

n

10

Figura 23 - Gréfico de interagdo para TENSAO ROMPIMENTO NA SOLDA.
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6 CONCLUSAO

De acordo com os resultados obtidos nos experimentos, constatou-se que a qualidade
dos acabamentos de superficie (acabamento da solda e o acabamento da quina) influenciou no
desempenho da pintura. Fato verificado com o uso de equipamentos de aplicagdo de tensao.

O plano de pintura nos corpos de prova ensaiados (CPs) resistiram a aplicagdo maxima
de 6 kV com o equipamento Holiday Detector. Entretanto, a maior tensdo aplicada por este
equipamento ndo promoveu o rompimento da pelicula de tinta nos CPs. Devido a tal situagao,
utilizou-se o equipamento hi-pot para nova verificagdo da qualidade do plano de pintura.
Maiores valores de tensdo foram aplicados, levando ao rompimento da pelicula de tinta em
todos os CPs — alguns com maiores e outros com menores valores de tensdo para uma dada
combinagao de variaveis.

Quanto a forma de aplicacdo da pintura, com relagdo as varidveis combinadas de
acabamento da superficie (acabamentos bom e ruim de solda, e quina com e sem
arredondamento), o experimento de pintura com pistola apresentou no geral vantagens em
relagdo a pintura com trincha.

Em ambas as condi¢des de Quina (com ou sem arredondamento), fazendo uso da
pistola na aplicacdo do plano de pintura, o resultado foi satisfatdorio porque resistiu a um
maior valor médio de tensdo de rompimento na quina.

Um detalhe contraditério ao desempenho da pintura aplicada com trincha foi que este
mostrou desempenho inferior na pintura aplicada com pistola, quando a Quina nao possui
arredondamento. Verificou-se nos experimentos uma maior fragilidade da pelicula de tinta
nesta regiao (espessura mais fina), pois houve rompimento do plano de pintura com menores
valores de tensdo. Potencialmente esse resultado se deve em virtude de que as cerdas da
trincha podem, eventualmente, remover parte da pelicula de tinta na ponta das arestas.

Quanto ao acabamento de Solda, o uso da trincha apresentou 6timo desempenho em
ambas as condigdes (solda com bom acabamento e com acabamento ruim) — maior valor
médio de tensdo de rompimento na solda, cumprindo-se o papel como pintura de reforgo
(Stripe Coat).

No caso de Solda com acabamento ruim, os resultados nao foram satisfatorios com uso
de pistola porque mostraram rompimento da pelicula da tinta com baixa média de tensdo. Isso
ocorreu porque a tinta aplicada com pistola, provavelmente, ndo cobriu corretamente as

imperfei¢des de uma solda com acabamento ruim.



39

7 SUGESTOES PARA TRABALHOS FUTUROS

Conforme condi¢des nas quais os experimentos foram analisados e resultados obtidos,

apresentam-se as seguintes propostas de trabalhos futuros:

— Empregar os mesmos corpos de prova, porém aumentar a quantidade de ensaios para
aumentar a consisténcia dos resultados;

— Fazer comparativos de tempos para a aplicagdo do Stripe Coat, com uso de trincha e pistola,
para avaliar o tempo necessario com a qualidade obtida em cada processo;

— Realizar novos experimentos para testar o desempenho da pintura com aplicagcdo do ensaio

Salt Spray (uso de névoa salina).
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Apéndice A — Chapas base para o corpo de prova
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ANEXOS

Anexo A — Composi¢ao quimica do aco ASTM A36 (catdlogo Usiminas)
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Anexo B — Certificado de tinta fundo (Primer Epoxi-p6 de Zinco)

BOLETIM TECNICO - Tintfa Ligquida

LACKPOXI N 1277

DESCRICAD DO PRODUTO

Primer epdx poliamida bicomponente rico em Zinco. O produlc oferece
protegio anficomosiva a0 ago carbomo, através de apdc gahddnica do
pigmento metalico de z@inco. Produto desenwvohdide para a aplicacio em
superficies preparadas por jateamenio abrasivo e hidrojateadas. Esie
material pode ser aplicado sobre superficies molhadas.

Aterde Moma Petrobras N 1277

Itens que atendem Diretiva Riohs possuem a descrigio R na nomenclatura do

produto.

RECOMENDACOES DE USO

Indicado como primer anticomosive em estnuturas & equipamentos sujeitos a
ambientes altaments agressivos.

EMBALAGENS Components A LACKPOM M 1277 R CINZA— 10002843 (3,12 L) Gadn
Components B LACKPOX N A27T — 10002925 (0,45 L)
CARACTERISTICAS Cores Cinz
Britha! fapache Freco 15-30E
Solidoa por Volume 65 2% (150 3233)
VoG 250gL
Prazo da Valldde 12 messs 3 25°C
Eapessura por demdo 50 - 71 micnomens seca
Randiments tacrco 10,0 m2tro N3 espeEEma de B5 MiComeais §ech. Sem considerar

Raslaténcla ao calor
BECD

s fRores e parda na pileagao

Continua 300G e Descantinua 120°C.

O produbd Mamem a5 sUas tedades fE8c3s 2 quimicas submetica
a phkos o2 fETpeEE de a8 120PC, porém, 3 panr de BPG,
peofierdo ocomer vanaches na cor 2 bilho da tinta

SBCagem

Toque

Manusein

Fnd

Secagem Repimbura
Min
=0

1P 25°C 2EC

1hara 30 minrios 15 minios
12 horas &noas 5 horas
2E2 horas 165 horas 163 horas.

1PC 25C 2EC
24 haras 15 horas 5 horas
4E haras 24 horas 20 horas

COPIA PARA INFORMAGAD

Reisdo: 13

Pagra 1gas

Data 5217
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BOLETIM TECNICO - Tinta Liquida E

PREPARACAO DA
SUPERFICIE

O desempenho deste produto esta associado 30 grau de preparagao da superfice. Remover
complstamente dleos, graxas e gorduras aplicando um produto desengraxante ou conforme o método
de limpeza com sdvente da noma SSPC SP1.

A sujidade acumulada deve ser removida, utilzando uma escova seca e os s3as sollveis devem ser
removidos, lavando com 3gua doce em alta pressio.

Para cbras novas se faz necessario tratar respingos e corddes de solda, dreas danificadas, arestas e
cantos vivos através de jateamento abrasivo grau Sa 2% ou SSPC-SP10, padrao visual IS0 8501-1.

Preparagdo por Jateamento Abrasivo

Recomendamos efetuar a pintura scbre superficies jateadas ao grau Sa 2% ou conforme noma
SSPC SP10. Padrio visual IS0 8501-1.

Avaliar a superficie apos o jateamento, observando a presenca de defetos superficiais revelados
apds o tratamento, adotando praticas apropriadas para minimizar os defeitos através de
esmerihamento ou preenchmento.

Caso ocoma oxidagdo entre o jateamento prévio e a aplicagdo da pintura, a superficie deve ser
jateada novamente ao padrio visual especificado.

Recomenda-se um perfil de rugosidade de 40 a 85 micrometros.
Preparag3o por Hidrojateamento

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

Para maiores informagdes consultar o Departamento Técnico da WEG (tintas@iweg.net).

PREPARACAO PARA
APLICACAO

Revisdo: 13

Mistura

anoget\eaar o conteddo de cada um dos componentes por meio de agtagc3o mec3nica ou
pneumatica (A e B). Assegurar de que nenhum sedimento fique retido no fundo da embalagem.
Adicionar o componente B ao componente A, nas propofgoes {volume) indicadas, sob agitac3o, &é
completa homogeneizag3o, respeitando a relac3o de mistura.
Apds, passar a mistura por uma penera 80 -100 mesh. A ahca?ao somente deve ser feita com
equipamentos que disponham de agitag3o mec3nica durante toda a aplicag3o.

Relagdo de mistura
6,54 X 1B em wolume

Diluente
Recomendado - Diluente Epdxi 3005

Diluigdo
Dependendo do método de aplicag3o, dilur no maximo 10% em volume.
Somente adicione o Diluente depois de completada 3 mistura dos componentes A + B.

N3o dilua com sclventes que n3o sejam pemmitidos pela legislag3o local e nem exceda o percentual
de diluic3o indicado.

Excessiva diluicio da tinta podera afetar a formag3o do fime. o aspecto e dficultar a obtengdo da
espessura especificada.

Vida dtil da mistura
4 horas a 25°C
A vida 0td da mistura é reduzida com © aumento da temperatura ambiente.

Tempo de indugido (25°C)
Aguardar 15 a 20 minutos antes da aplicagdo.

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

COPIA PARA INFORMAGCAO

Pagnal2de5 Data: Set/17



BOLETIM TECNICO - Tinta Liquida E

FORMAS DE
APLICACAD

Os dades abaixo servem come guia, pedendo ser utlizados equipamentos similares.

Mudangas nas pressfes e nos tamanhos dos bicos podem ser necessarias para mehorar as
caracteristicas da pulverzagdo.

Antes da aplicacSo esteja seguro de que o5 equipamentos e respectivos componentss estejam
limpos e nas mel condigdes.

Purgue alinha de ar comprimide para evitar contaminagio da tnta

Apds efetuar a mistura dos produtos bicompeonentes, se ocomer paradas na aplicagdo, e estas
tiverem o seu pot-life ultrapassado (tinta apresenta varagdo na sua fiuidez), esta ndo podera mais ser
rediluida para posterior aplizagan.

Reforgar todos os cantos vives, fendas e cordies de solda com trincha, para evitar falhas prematuras

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

Fistola afrless:

Usar Airless ...
Press3o do fluido. 3000 psi
Mangusira ... 1/4" de diametro interno

Bico ...
Filtro ..
Diluigio -

0,021% a 0,023"

Fistola convencional:

Pressao no tanque .
Diluigdo ..

Trincha:
Recomendado somente para retoques de pequenas 3reas ou “stripe coat” (parafusos, porcas,
corddes de solda, cantos vives e retoques).

Rolo:
M3o recomendado.

Mota: Para aplicagdo por frincha, pedera ser necessario aplicar em dois ou mais passes para
se obter uma camada uniforme e de acordo com a espessura de pelicula recomendada por
dem3ao.

Limpeza dos equipamentos: Utilzar Diluente 2005

Nota: Nio deixar o produto catalisade permanecer em contalo com as mangueiras, pistolas e
equipamentos usados na aplicagdo, pois, para temperaturas acima das descritas na tabela de pot life.
atinta apresentara variagdo na sua fluidex e ira endurecer dificutando a limpeza.

Lavar completamente todo o equipamento utilizado.

Revis3a: 13

COPIA PARA INFORMAGAD

Pagina 3 de § Data: Sty
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BOLETIM TECNICO - Tinta Liquida E

DESEMPENHO NA
APLICACAO

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

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

Em pinturas executadas na ora maritima, se expostas a agdo de maresia, recomendamos efetuar
lavagem com agua doce entre demaos eliminado as mpurezas depositadas.

N3o aplicar o produto apds o tempo de vida (til da mistura (pet life), caso este tempo for
ultrapassado.

Recomendamos pintar somente se a temperatura medida da superficie estiver no minimo 2°C maior
que atemperatura do ponte de orvatho.

Independentemente do tpo de preparacdo, a tolerdncia do LACKPOXI N 1277 3 umidade, permite a
lavagem da superficie com agua doce imediatamente antes da pintura, garantindo a minimzagdo dos
teores de sais presentes.

O produto LACKPOX! N 1277 permite a pintura em superficies recentemente hidrojateadas que
Jpresentem pequenos tragos de corros3o bgeira (fiash rust ou grau de flor de ferrugem) relativamente
ad‘:tﬁaqo {equivalente a0 grau “moderado” descrito na noma SSPC VIS4(l) / NACE N°7) na
superficie.

N3o & recomenddve! a exposicdo dreta 3 chuva durante a aplicag3o e processo de cura Também
deve ser evitada a aplicagao sob lamna de dgua.

A temperatura do substrato e as condicdes climiticas e ambientais poderdo interferic no tempo de
secagem do produto.

Para melhores propriedades de aplicac3o. a temperatura da tnta devera estar entre 21-27°C, antes
da mistura e aplicagio.

Sistemas epdxis podem tsr 0 tempo de cura maior quando expostos a baixas temperaturas. Para
cura em temperaturas abaixo de 10°C, consulte o Departamento Técnico da WEG.

As mudangas de cor, aspecto e brilho podem ser notadas no fime quando a apicagdo ocome em
pericdos de alta umidade relativa do ar, dias chuvosos ou de baixa temperatura ou quando a pelicula
€ exposta ao exterior antes da cura.

Os produtos 3 base de epoxi s30 conhecidos por apr tar lentes propriedades anticorrosivas
e baixa resisténcia a exposicdo 3o0s raios solares. Em situagdes de exposicdo do filme aplicado a
agdo de intempéries, apresentara com o passar o tempo uma perda de brilhe conhecida como
cde:z)éo / gisamento & como consequéncia aterag3o na sua tonalidade. Lembramos que mesmo
safr esta calcinag3o, o fime n3o é prejudicado quanto a sua proteg3o anticomosiva

Em superficies recém pintadas em contato direto com a 3gua durante o processo de cura, podera
ocorrer manchamentoes localizados com dterﬁio na suacor (mais visivel nas cores escuras), retardo
na cura e comprometimento do desempenho do produto.

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

A aplicac3o somente deve ser feita com equipamentos que disponham de agitagio mecdnica durante
toda a aplicagdo.

Para maiores informagdes consultar o Departamento Técnico da WEG (tintasfiweg.net).

COMPATIBILIDADE DE
SISTEMAS E
REPINTURAS DE
MANUTENCAO

Para aplicac3o de acabamentos sobre o produto LACKPOXI N 1277, devera ser respetado o tempo
de repintura. A superficie deve estar impa, seca e livre de contaminantes.

Para maiores informagdes consultar o Departamento Técnico da WEG (tinfas@weg.net).

COPIA PARA INFORMAGAO

Revisdo: 13

Pagina4 de5 Data: Set/17
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BOLETIM TECNICO — Tinta Liquida E

PRECAUCOES DE

Antes do manuseio deste produto e indispensavel uma criteriosa leitura de todas as
informagdes contidas na sua ficha de informagdes de seguranga de produtos quimicos

SEGU CA (FISPQ). disponivel em nosso site, no enderego eletronico indicado ao final deste boletim
técnico.
O preparo da supetﬁcne manuseio e o uso de tintas durante a pintura e secagem, por tratar-se de
produtos indamaveis, devem ser realizados em locas ventlados, longe de chamas, faiscas cu calor
excessivo, utlizando de equipamentos de prote;ao indvidual (EPI's) apropriados para a etapa a ser
realizada.
O contato com a pele pode causar imit
Se ingerido, ndo induzir ao wimito. No caso de contato com os olhos, lava-los abundantemente com
3gua. Em quaquer dos casos, procurar um medico imediatamente.
N3o fumar na area de trabalho.
Certificar que as instalagdes elétricas estej jam perfetas e que ndo provoquem faiscas.
N3o usar dluente para lmpeza da pele, mios e outras partes do corpo. Para fmpar as m3os usar
dcool, em seguida, lavar com agua e pastas de impeza apropriada.
Em caso de incéndio, usar extintores de CO: ou pd quimico. N3o & recomendado o uso de 3guapara
extingur o fogo produzido pela queima das tintas.
O amazenamento de tintas e diluentes deve ser feto em locais ventilades e protegidos do
intempenismo. A temperatura pode oscilar entre 10 340°C.
Ocomrendo sntomas de inty 30 pelaindagdo de vaperes q\nmux:s 3 pessoa intoxicada deve ser
removida imediatamente do local de trabalho para locais v
Em caso de desmaio, chamar imediatamente um médico.
Produto destinado para uso e manuseio de profissionais igados a drea de pintura.
A aplicagio e mliza;ao deste produto, devera ser realizada, em conformidade com todas as nomas
e regulamenIos Nacionais de Salde, Seguranca e Meio Ambiente.
Se for necessiria a realizagdo de remogdes da tinta ja aplicada e endurecida do substrato, o
operador € as pessoas que estdo no mesmo ambiente, dever3o utilizar equipamentos de protecdo
individual (EPIs), aropriades conforme indicado na ficha de informagdes de seguranca (FISPQ).
Em situagdes que ocomam 3 necessidade de efetuar processos de soldas de pegas metdlicas
pintadas com este produto, serao liberados posiras e gases (fumaca) que engrao a uhl’zagao de
equipamento de protecdo individual apropriado (mascaras com filtros de carvae ativado e até
equipamentos de ar mztdado) de acordo com cada ambiente.
As aplicagbes em areas confinadas requerem ventiagao adequada, aém de métodos e
procedimentos especificos. Para estas situagoes contatar a drea de seguranca de sua emp
Para maiores informagdes consultar o Departamento Técnico da WEG ({fintas@weq.net).
NOTA As informagoes contidas neste boletim tscnico baselam-se na experencia e no conhecimento

adquirido em campo pela equipe técnica da WEG.

Em caso de utilizagdo do produto sem prévia consuita aWEGsobteaademﬁgdo mesmo ao fim
no qual o cliente pretende utilizi-lo, o cliente fica ciente de que a utilizag3o se por sua exclusiva
responsaiidade, sendo que a WEG n3o se responsabiliza pelo comportamento, seguranca,
adequagdo ou durabiidade do produto.

Algumas informagdes contidas neste boletim s3o apenas estimativas, e podem sofrer vma;oa em
decoméncia de fatores fora do controle do fabricante. Assim, a WEG nd3o garante e n3o assume
qualquer responsabiidade quantoe a rendimento, desempenho ou quanto 3 quaisquer danos mateniais
ou pessoais resutantes do uso incometo dos produtos em questdo ou das informagdes contidas
neste Boletim Técnico.

As il m.ormasoes contidas neste boletim técnico est3o sujetas a modficagies penodncas sem prévio
o 3 politica de evolug3o e melhoria continua de nossos proditos e senvigos, fomecendo
solugdes com quaidade para satisfazer 3s necessidades de nossos ciientes.

COPIA PARA INFORMAGCAO

Revisdo: 13
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Anexo C — Certificado de tinta intermediaria (WEGPOXI WET SURFACE 89 PW)

BOLETIM TECNICO -

Tinta Liguida E

LACKTHANE N 2677

DES CRI{;ED DO PRODUTO:

Tinta de acabamento poliuretano acrilico alifatico brilhante bicomponente,
de altos solidos por volume. Produto desenvolvido para compor um
sistema de protegdc anticomosiva, alto poder de impermmeabilizagio,
resisténcia quimica e resisténcia ao intemperismo natural. Atende Norma
Petrobras M 2677. ltens gque atendem Diretiva Rohs possuem a descrigdo
R na nomenclatura do produto.

RECOMENDAGCOES DE USO:

O produto promove uma pelicula de alto brilho e resisténcia quimica,
amplamente ufiizado na pintura de equipamentos em ambientes
industrigis agressivos, onde se requer resisténcia e estética. Combinando
o produto com primer efou intermediados epoxi & proporcionado um
sistema de grande durabilidade. O sistema em poliuretano acrilico
alifatico & muito utilizado em inddstrias quimicas, petroguimicas, papel e
celulose, aglcar e alcool, transportes, entre outros.

EMBALAGENS: Componente A LACKTHAME M 2677 — Balde (1685 L)
Componente B W-THANE 5013 — 11438881 (3,351L)
Componente A LACKTHAME N 2877 — Galio (3 L)
Componente B W-THAMNE 5013 — 11841801 (D& L)
CARACTERISTICAS: Cores Ral, Munsell ou conforme padrio do cliente.
Brilhol Aspecto Brihante = 85 UB
Solidos por Volume 65 + 2% (M 1353)
Prazo de Validade 12 meses a 25°C

Revis3o: 19

Espessura por demdo &0 - 70 micrometros seco
Rendimento tedrico 10 miliro na espessura de &5 micrometres seco. Sem considerar

os fatores de perda na aplicagao
Resisténcia ao calor Temperatura Maxima 80°C.

Seco O produto mantém 3 suas propriedades fisicas e quimicas até a

temperatura de 90°C, porém, a partir de 80°C, poder3o ocomer
variaghes na cor & brilho da tinta

Secapgem
10°C 28°C 35T
Toque 7 horas 4 horas 3 horas
Pegajosidade 12 horas 3 horas 5 horas
Final 300 horas 240 horas 168 horas
Secagem Repintura 10°C 25°C 35°C
Min. 12 horas 8 horas 5 horas
M. 48 horas 43 horas 43 horas

COPIA PARA INFORMAGAD

Pagna1de’d Data: Dez'18
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BOLETIM TECNICO - Tinta Liguida E

PREPARACAD DA
SUPERFICIE

A performance deste produtc estd associzda a0 grau de prepara;iln da superficie. Remover
completamente dleos, graxas e gorduras aplicando um produto desengraxante ou conforme o método
de limpeza com solvente da noma S5PC S5P1.

A sujidade acumulada deve ser removida, utlizando uma escova seca e o5 sais soliveis devem ser
removides, |avando com agua doce em ata pressao.

0 LACKTHAME N 2877 deve ser aplicado sobre primer especifico a fim de compor um sistema de
pintura adequado. Recomenda-se a aplicagio sobre LACKPOX| N 2820 e para a correta aplicagie
do primer, consultar o seu boletim tecrico. Ouircs primers poderao ser utilizades, confome
orientagdo técnica.

Respeitar o ntenvalo de repintura do primer, antes da aplicazdo do acabamente. Caso o tempo de
repintura for ultrapassado, efetuar lixamento conforme descrito no boletim técnico de primer wilizado.

Maota: Se for utrapassado o intervalo maximo indicado para aplicagse da dem3o subsequente do
acabamento, se faz necessario proceder lixamento manual / mecanico utlizands lixa para quebra do
beilhio. Este procedimento se faz necessario para obter aderéncia entre as camadas.

Para maiores informagdes consultar o Departamento Técnico da WEG (tintasifiweg.net).

PREPARACAD PARA
APLICACAD

Mistura

Homogeneizar o conteldo do compenents A por meio de agitagio mecdnica cu pneumatica.
Assegurar de que nenhum sedimento fique retide no funde da embalagem. Adicionar o componente
B ao componente A, nas proporpies (volume) indicadas, scb agitagSo. até completa
homogensizagao, respeitando a relagac de mistura.

Relagdo de mistura
5A X 1B em volume

Diluente
Recomendado - Diluente PU 30032 — Para temperaturas abaioo de 23°C
Diluente PU 304 — Para temperaturas entre 25°C e 33°C
Diluente PU 3007 — Para temperaturas acima de 35°C e secagem em estufa

Diluigdo

Dependendo do métedo de aplicagao, diuir no maximo 15% em volume.

Somente adicione o Diluente depois de completada 4 mistura dos componentes A + B.

M3o diua com solventes que nac sejam permitidos pela legislagdo local e nem exceda o percentual
de diluigo indicado.

Excessiva diluigio da tinta podera afetar a formagdo do filme, o aspecte e dificultar a cbtengdo da
espessura especificada.

Vida Gtil da mistura
2 horas a 25°C

Tempo de indugdo (25°C)
Mao necessita de indugao.

Mota: Em locais de muito eabor, recomendamos consultar o Departamento Técnico da WEG.

COPIA PARA INFORMAGAD

Revis3a: 19
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BOLETIM TEGCNICO — Tinta Ligquida E

FORMAS DE Os dados abaixo servem como guia, pedendo ser utilizados equipamentos similares.

APLICAGAO Mudangas nas pressdes e nos tamanhos dos bicos podem ser necessanas para melhorar as

caracteristicas da pulverizagao.

Antes da aplicagio esteja seguro de que os equipamentos e respectivos componentes estejam
impos & nas melhores condigies.

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

Apos efetuar a mistura dos produtos bicompeonentes, se ccomer paradas na aplicagdo, e estas
fiverem o seu pot-life ultrapassado (tinta apresenta variagdo na sua fiuidez), esta ndo podera mais ser
rediluida para posterior aplicagdo.

Reforgar todos os cantos vivos, fendas e cordbes de solda com trincha, para evitar falhas prematuras
nestas areas. Quando aplicar por pulverizagde, faga uma schreposigao de 50% de cada passe da
pistola, para evitar que figuem areas descobertas e desprotegidas, terminando com repasse cruzado.

Pistola airless:

... B
- 1.800 - 2.000 psi
. 8" de didmetro interno
. 0,015 a 0,019"
- Max. 5%

... JG& 50213 Devibiss
Bico de fluido .. - EX

Capadear . T4

Pressao de atomizagao ... 60 a 85 psi
Presso no tangue ... 10 a 20 psi

Diluigao
Trincha:
Recomendado somente para retoques de pequenas arsas ou “stripe coal” (parafusos, porcas.
cordes de solda. cantos vives & retogues ).

Rala:
Consultar o Departamento Téenico da WEG para maiores informaghes.

Nota: Fara aplicagdo por trincha, podera ser necessario aplicar em dois ou mais passes para se
obter uma camada uniforme e de acordo com a espessura de pelicula recomendada por demao.

Limpeza dos equipamentos: Utlizar Diluente PU 5007 / PU 5003

Mota: Mo deixar o produto catalisado permanecer em contato com as mangueiras. pistolas e
equipamentos usados na aplicagdo, pois, para femperaturas acima das descritas na tabela de pot-
ife. a tinta apresentara variagde na sua fluidez e ra endurecer dificultando a impeza.

Lawvar completamente todo o equipamento utilizado.

COPIA PARA INFORMAGAD
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[CO - Tinta Liquida E

DESEMPENHO NA
APLICACAO

Para um bom desempenho do produto, recomendamos seguir as orientagoes abaiwo:

Para aplicagdo por trincha ou rolo, poderd ser necessario aplicar em dois ou mais passes para
se obter uma camada uniforme e de acordo com a espessura de pelicula recomendada por
demao.

Cores daras podem requerer mais de uma demdo para obter uma cobertura uniforme.
Produto n3o recomendado para pintura intema de tanques.

Em pinturas executadas na ofa maritima, se expostas 3 agdo de maresia, recomendamos efietuar
lavagem com agua doce entre demdes eliminado as impurezas depositadas.

M3o aplicar o produtc apds o tempo de vida Otil da mistura (potlife). caso este tempo for
uitrapassado.

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

Poderdo mrpeqm\asuanﬁé: de cor, aspecto e briho das pegas aplicadas em perladus de
umnidade relatva do ar elevada, de chuvas, em locais com temperaturas baikas ou em situages
&m que as pecas forem aplicadas e colocadas para secar em ambientes extermnos.

A temperatura do substrato e as condigbes climaticas e ambientais poderde interferir no tempo de
secagem do produto.

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

Mo devera ser aplicado em condipdes adversas, como umidade redativa do ar (URA) acima de 85%,
pois o brlho e 3 cor poderdo soffer pequenas ateraches. Nio devem ser aplicadas sobre superﬁcls
condensadas.

Sistemas poliuretinicos (componente & e B), apresentam senshiidade quando expostos 3 umidade
redativa do ar, podendo ocasionar defeitcs no fime seco e mdug:an do pot-life. Portants,
recomendamas que s embalagens de cada um dos componentss, apis o uso, sejam devidamente
fechadas & mantidas em kugares secos e protegidos de ntempéries.

Em superficies recém pintadas em contato direto com a Agua durante o processo de cura, poderd
ocomer manchamentos localizados com 30 Na sua cor (mais visivel nas cores escuras), retardo
na cura e comprometimento do desempenho do produto.

Em pinturas efetuadas variando o métndo de aplicagio de fintas na mesma obra, podera gerar
diferencas de brilho e aspecto final das pegas pintadas.

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

COMPATIBILIDADE DE
SISTEMAS E
REPINTURAS DE
MANUTENCAD

M3o se recomenda a aplicagio direta do acabamento N 2677 sobre primers rico em zinco 3 base de
afil silicato, primers alquidicos. titas 3 base de akcardo de hulha e demais primers
monocomponentes. Quando a aplicagdo do acabaments sobre um dos primers acima citados for
necessaria, recomendamos a aplicacdo de um produto intemmediario adequado.

Em situacies onde nio se conhece a natureza do primer, recomenda-se testar a compatibilidade do
acabamento N 2677 em uma pequena area. Deverd garantir-se que o matenial original esteja bem
aderido. Toda a tinta ndo aderente devera ser retrada. Os pontos com comos30 oU 3 aplicacdo sohre
tintas envelhecidas deverdo ser fratadas conforme orientago técnica. Nao aplicar o produto apds o
termpo de vida Ot da mistura estiver ulirapassado.

Deverd ser respeitado o intervale de repintura do primer para aplicagdo do acabamento. Caso  5eia
utrapassado o ntenalo maximo indicado se faz necessario proceder lixamento manual | mecanico
utilizando lica para quebra do brlho. A superfide do primer devera estar seca e ienta de
contaminantes.

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

COPIA PARA INFORMAGEAD

Revis3o: 19
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PRECAUCOES DE

Antes do manuseio deste produto & indispensavel uma criteriosa leitura de todas as
informagdes contidas na sua ficha de informagdes de seguranga de produtos quimicos

SEGU CA (FISPQ), disponivel em nosso site (www.weg.net).
0 preparc da superficie, manuseio & o uso de fintas durante a pintura e secagem, por tratar-se de
produtos inflamaveis, devem ser realizados em locais ventilados, longe de chamas, faiscas ou calor
excessivo, utiizando de equipamentos de protegio individual (EPTs) apropriades para a etapa a ser
realizada
0 contato com a pele pode causar imitagies.
Se ingerido, n3o induzir a0 wimito. Mo caso de contato com os alhos, lava-los abundantemente com
agua. Em qualquer dos casos, procurar um medico imediatamente.
MN3o furmar na area de trabalho.
Certificar que as instalages eléfricas estejam perfeitas e que nio provequem faiscas.
N30 usar diluente para limpeza da pele, mdos e outras partes do corpo. Para limpar as mdos usar
dcool, em seguida, lavar com 3gua e pastas de limpeza apropriada.
Em caso de incéndio, usar extintores de GO ou pd quimico. Mo & recomendade o uso de 3gua para
extinguir o fogo produzide pela gueima das tintas.
0 amazenamento de fintas e diluentes dewe ser feto em locais ventilados e protegidos do
intermperismo. A temperatura pode oscilar entre 10 3 40°C.
Ocomende sintomas de intodcagdo pela inalagdo de vapores quimices, a pessoa intoxicada deve ser
remowida imediatamente do local de rabalho para locais ventilados.
Em caso de desmaio, chamar imediatamente um médico.
Produto destinado para uso e manuseio de profissionais igados a area de pintura.
A aplicacdo e utilizagie deste produto, devera ser realizada, em conformidade com todas as normas
e regulamentos Macionais de Salde, Seguranga e Meio Ambiente.
Se for necessaro a realizacdo de remogdes da tinfa ja aplicada e endurecida do substrato, o
operador & as pessoas que estio no mesmo ambiente, dever3o utiizar equipamentos de protec3
individual {EPls), apropriados conforme indicado na ficha de informagdes de seguranga (FISPQ).
Em situagies que ccomam 3 necessidade de efetuar processos de soldas de pegas metdlicas
pntadas com este produto, serdo liberados poeiras & gases (fumaga) que engraa a utifizagao de
equipamento de protegao individual apropriade (mascaras com fillros de carvdo ativado e até
equipamentos de ar mandado) de acordo com cada ambiente.
As aplicagies em areas confinadas requerem ventlas:in adequada, akm de métodos e
procedimentos especificos. Para estas situaghes contatar a area de seguranga de Sua empresa.
Para maiores informagdes consultar o Departamento Teécnico da WEG [tintas@@weg.net).

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 utilizagio do produto sem prévia consulta 3 WEG sobre a a:leq.lzl;.in do mesmo ao fim
no qual o cliente pretende utlizado, o cliente fica ciente de que a utilizagdo se dard por sua exclusiva
responsabilidade, sendo que a WEG ndo se responsabiliza pelo comportamento, seguranga,
adequagdo ou durabifidade do produto.

Algumas informagdes contidas neste boletim s3o apenas estimativas, & podem sofrer variagbes em
decoméncia de fatores fora do confrole do fabricante. Assim, a WES n3o garante e ndo assume
qualquer responsabiidade quanto a rendimento, desempenho ou quanto a quaisquer danos materiais
ou pessoais resultantes do uso incometo dos produtos em gquestdo ou das informagdes contidas
neste Boletim Técnico

As informa contidas neste boletim técnico estdo sujetas a modificagies periddicas, sem préwio
aviso, devi 4 politica de evolugdo e melhoria continua de nossos utos e servigos, formecendo
solugbes com gualidade para satsfazer 3s necessidades de nossos clientes.

COPIA PARA INFORMAGAD

Revis3o: 19
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Anexo D — Certificado de tinta acabamento (poliuretano acrilico de alta espessura)

BOLETIM TECNICO - Tinta Liquida E

WEGPOXI WET SURFACE 89 PW

DESCRICAD DO
PRODUTO

Primer acabamento epdxd poliamida bicomponente, de alto =dlidos, alta espessura
e com pigmentag8o anficorrosiva a base de fosfato de zinco. Produto tolerante &
superficies: aplicavel em substratos de aco jateado seco, dmido, hidrojateado e
com tratamento manual ou mecdnico. Pode ser usado como conversor de sistema.
Oferece excelente protecdo anticormosiva em ambientes agressivos diversos.
Possui certificado de aprovagdo do Instituto de Tecnologia do Parand (TECPAR)
para contato com agua potavel (na cor branca).

Itens gue atendem Diretiva Rohs possuem a descrico R na nomenclatura do
produto.

RECOMENDACOES
DE USO

Mavios, estruturas maritimas e offshore: pintura interna e externa de tangues
de agua potavel e lastro, decks, plataformas de explorago petroliferas,
maqguinaria de bordo.

Aplicagdes industriais: Papel e celulose, guimica e petroguimica, pontes,
estruturas metalicas e maquinaria diversa, entre outras.

Tubulagdes: Pede ser aplicado no interior 2 exterior de tubulagdes.

EMBALAGENS Componente A

Componente B

WEGPOXI WET SURFACE 39 PW —Balde (17,15L)
WEGPOXI WET SURFACE 80 PW COMP B — 10004531 (2,85L)

Componente A
Componente B

WEGPOXI WET SURFACE 88 PW — Galdo (3.08 L)
WEGPOXI WET SURFACE 80 PW COMP B - 10004532 (0.52L)

CARACTERISTICAS Cores Ral, Munszll ou conforme padric do cliente

Revisao: 13

Brilho! Aspectn
Sclidos por Volume
VOC

Semi fosco
B3 1+ 2% (150 3233)
180 gl

Prazo de Validade 12 meses a 25°C
Espessura por demao 150 - 300 micrometros seco.

_ . 3.88 mYlitrona sura de 225 micrometnos seco e sem diluigio. Sem
P considerar mmde perda na aplicagdo. o
Resisténcia ao calor Temperatura Maxima 120°C. O produto mantém as suas propriedades
SECO fisicas & quimicas a2 a temperatura de 120°C, porém, a partic de 60°C,

poderdn ocomer variazhes na cor & briho da tinta,
Secagem
5C 10°C 25°C IC

Toque 0 horas 8 horas I horas 2 horas
Manuseio 36 horas 4 horas 8 horas & horas
Final 334 horas 240 horas. 188 horas 144 horas
Secagem Repintura 5C 10°C 25°C AP

Min. 38 horas 24 horas 3 horas & horas

M. 20 dias 2Mdias 15 dias 7 dias

Pagina 1de7 Data: Few'18
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PREPARACAOC DA
SUPERFICIE

COPIA PARA INFORMAGAD

Revisdo: 13

0 desempenho deste produto est3 associada ao grau de preparagdc da superficie. Remowver
completamente oleos, graxas e gerduras aplicando um produto desengraxante ou confiorme o metodo
de impeza com solvente da norma S5PC SP1.

A sujdade acumulada deve ser removida, utilizando uma escova seca e os sas soliveis devem ser
removidos, lavando com agua doce em alta pressao.

Para obras novas, se faz necessario tralar respingos e corddes de solda, areas danificadas, arestas e
cantos vivos atraves de jateamento abrasivo a0 grau Sa 2%t ou SSPC-5P 10, padrao visual 150 B501-
1.

Preparagao por Jateamento Abrasive {obras novas, manutengde, interno de tanques e areas
submersas)

Recomendamos efetuar a pintura sobre superficies jateadas ao grau S5a 2% ou SSPC-5P10. Padde
visual 150 B501-1.

Caso ocoma cwidagdo entre o jateamento prévio & 3 aplicagic da pintura, a superficie deve ser
jateada novamente ao padr3o visual especificado.

Avaliar a superficie apis o [ateamento, observando a presenca de defeitos superficiais revelados
apis o tratamentn, adotando praticas apropriadas para minimzar os defeitos atrawés de
esmenlhamente ou preenchimento.

Recomendase um perfil de rugosidade de 50 — 75 pm_

Nota: Fara dreas proximas 3 maresia, & necessario efetuar lavagem com 3gua doce em alta press3o
com no minime 3000psi antes do jateamento abrasivo e repetr o procediments de lavagem apos o
jato para remogSo de possivel contaminagdo de sais que tenham se depositado na superfice.

Preparagao por Hidrojateamento

Recomendamos efetuar a pintura sobre superficies hidrojateadas ao grau CW.J-2 conforme noma
35PC-V15 4. Permitido aplicagao sobre grau de “fash rust leve” conforme CW. -2L.

Preparagiao por Limpeza Mecanica

Pode ser utilizada para situagdes de p que apresentam os graus de oxidagdo C ou D, conforme
os padries visuais 150 8501-1. A superficie devera estar limpa, seca & isenta de contaminantes.

Tratar mecanicamente ateé obter, nominimo, o grau 5t 3 ou S5PC- 5P3. Padrao visual 150 8501-1.
As areas gue nde podem ser preparadas por este metodo devera ser Sfetuado jateamento abrasivo
localizado atingindo o grau Sa 2 ou SSPC-SP6. Padrio visual |50 8501-1.

Repintura de superficies em bom estado

Dewers garantir-se que o material orginal esta bem aderdo. Tintas soltas ou mal aderidas devem ser
remowidas até a camada frme. A repintura deum ser feta somente em superficies em bom estado.

E aceitivel recomer a padries de preparacdo de superficie menos exigentss. desde que se garanta a
auséncia de contamnantes com limpeza por 3gua a alta press3o (consultar nossos senicos técnicos
para avaliar as altemativas de preparaze de superficie adequadas a cada caso).

Os pontos com comos3o deverdo ser tratados conforme acima descriminados. Nio se dispensa a
cometa lawagem e desengorduramento da superficie e o lxamento de tintas antigas sempre gue
NECesSSArio para promover 3 aderéncia

Recomendamos proceder com uma quebra de briho na pelicula de tinta por meio de lixamento,
proparcionando uma melhor aderéncia entre demaos, limpando a superficie conforme descrito acma.
remowendo a poeira formada

A q)lir.aﬁ.in sobre Shop Primers Silicato de, finco intactos devem ser preparados com jato ligeiro.
Para aplicagdo sobre Shop Primers Epted Ohido de Ferro, assegurar que o primer esteja intacto,
mpo e seco.

Nota: Se for utrapassado o intervalo manmn indicado para Eplx:-ac:an da demio subsequente s faz

necessaric proceder @mento manual / mecdnico uilizando Ibka para quebra de brilhe. Este
procedimento se faz necessanio para obter aderéncia enfre as camadas.

Para maicres informagdes consultar o Departamento Técnico da WEG (tintas@weg.net).

Pagma2de 7 Data: Few'18
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PREPARACAD
PARA APLICACAD

COPIA PARA INFORMAGAD

Rewvisio: 13

Mistura

Homogeneizar o conteldo de cada um dos componentes por meio de apitagio mecdnica ou
preumatica (A e B). Assegurar de que nenhum sedimento fique retido no fundo da embalagem.
Adicionar o componente B ao componente A, nas proporgies (velume) indicadas. sob agitagdo, até
completa homogenszagSo, respeitando a rélagdo de mistura.

Relagao de mistura
Gi& X 1B em volume

Diluente
Recomendado - Diluente Epdxi 3005

Diluigao
Dependendo do método de aplicagie, dilir no maximo 10% em volume.

Somente adicione o Diluente depois de completada 3 mistura dos componentes A + B

Mao dilua com soiventes que ndo sejam pemmitidos pela legislagie local & nem exceda o percentual
de diluigio indicado.

Excessiva diluicio da tinta podera afetar a formagSo do filme. o aspecto e dificultar a obtengdo da
espessura especificada.
Vida itil da mistura

4 horas a 25°C
A vida Util da misbwra & reduzida com o aumento da temperatura ambiente.

Tempo de indug3o [25°C)
M0 necessita de inducio.

Mota: Em kecais de muito calor, recomendamos consultar o Departamento Técnico da WEGL

Pagnaide7 Diata: Few1B
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FORMAS DE
APLICACAD

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

Mudangas nas pressdes e nos tamanhos dos bicos podem ser necessinias para medhorar as
caracteristicas da pulverzagso.

Antes da aplicagio esteja seguro de gue os equipamentos & respectivos componentes esteiam Empos
& nas melhores condigdes.

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

Apos efetuar amistura dos produtos bicomponentes, se ocorrer paradas na q}linz_l_:;io. 2 estas teerem
0 seu pot-ife ultrapassado (tinta apresenta wariacdo na sva fluidez), esta ndo podera mais ser
rediluida para posterior aplicagio.

Reforgar todos os cantos vives, fendas e comddes de solda com trincha, para evitar falhas prematuras
nestas areas. Quando aplicar por pulverizag3o, faga uma sobreposigio de 50% de cada passe da
pistola, para evitar que figuem areas descobertas e desprotegidas, terminando com repasse cruzado.

Fistola airless:

0,017" a 0,023

o Max 5%
Fismola convencional:
Pistola ..., JGA 50203

Trincha:
Recomendado soments para refogues de pequenas areas ou “siripe coat” (parafuscs, porcas,
corddes de solda, cantos vivos e retoques).

Ralo:

Recomendado somente para retogues de pequenas areas. Utlizar rolos de 13 de camero ou de 13

cintética para tintas epdwis.

Mota: Para aplicagio por frincha ou rolo, podera ser necessario aplicar em dois ou mais
passes para se cbier uma camada uniforme e de acordo com a espessura de pelicula
recomendada por demdo.

Limpeza dos equipamentos: Utikzar Diluente Epow 3005,

Mota: N3o deixar o produto catalisado permanecer em contalo com a mangueras, pistolas e

equipamentos usados na aplicacdo, pois. para temperaturas acima das descritas na tabela de pot lfe.

a tinta apresentara variagio na sua fiuider e ira enduwecer dificuitando a limpeza.

Lawar completamente todo o equipamento utilizado.

Revis3o: 13

COPIA PARA INFORMAGAD
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BOLETIM TECNICO - Tinta Ligquida E
FORMAS DE Os dados abaixo servem como guia, pedendo ser utilizados equipamentos similares.
APLICAGAD

Mudangas nas pressies e nos tamanhos dos bicos podem ser necessanas para melorar as
caracteristicas da pulverzaglo.

Antes da aplm-ac:acrestaa seguro de que o5 equipamentos & respectivos componentes estejam mpos
& nas melhores conds I?JE-E

Purgue a linha de ar comprimido para evitar contaminagdo da tinta

Apds efetuar amistura dos produtos bicompanentes, se ocorrer paradas na :mlu::zfran. & estas tverem
o seu pot-ife ulrapassado jtinta apresenta variagd3c na sua fluidez), esta ndo podera mais ser
rediluida para postenior aplicagio.

F{efnrg.x todos 05 cantos vives, fendas e corddes de solda com trincha, para evitar falhas prematuras
nestas dreas. Quande aplicar por pulverizagSo, fag.a uma sobreposizio de 50% de cada passe da
pistola, para evitar que figuem areas descobertas e desprotegidas, terminando com repasse cruzado.

Fistola airless:
Usar Airless 60:1

Beo .
Diluigo ...

Fismia convencional:

Pistola ........... -.. JGA 50213
Bico de fluide
Capade ar. .
Pressdo de atomizagdo .
Press3o no tangue
1171, S

Trincha:
Recomendado somente para retogues de pequenas areas ou “sitripe coat” (parsfuscs, porcas,
corddes de solda, cantos vivos e retoques).

Rolo:
Recomendado somente para retogues de pequenas areas. Utizar rolos de 13 de canero ou de 13
sintética para tintas epdus.

Nota: Para aplicagdo por trincha ou rolo, podera ser necessario aplicar em dois ou mais
passes para se cbier uma camada uniforme e de acordo com a espessura de pelicula
recomendada por demdo.

Limpeza dos equipamentos: Utiizar Diluente Epod 3005,

Nota: W30 deixar o produto catalisade permanecer em contalo com as mangueras, pisiclas e

equipamentos Usa0os na q)lma;-an pois, para temperaturas acima das descritas na tabela de pot ife.

a tinta apresentara variac3o na sua fluidez = ira endurecer dficuitando a limpeza

Lawar completamente todo o equipamento utilizado.
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DESEMPENHO MA
APLICACAO

Para um bom desempenho do produto, recomendamos seqguir as orientagoes abaixo:

Para aplicagdo por trincha ou rolo, podera ser necessario aplicar em dois ou mais passes para
se obter uma camada uniforme e de acordo com a espessura de pelicula recomendada por
demdo.

Recomendamos uma preparagdo da superficie ao grau Sa 234 ou SSPC SP10. Padrio visual 150
BAD1-1.

E indispensavel 3 cometa lavagem e desengorduramento da superficie e o ixamento de tintas antigas
SEMPre QUe NECcES5ano Para promover 3 aderéncia,

Em pinturas executadas na orla maritima, se expostas a agdo de maresia, recomendamos efetuar
lavagem com 3gua doce entre demdos eliminado a5 mpurezas depositadas.

Nao aplicar o produto apos o tempo de wida Utl da mistura (pot life) caso este tempo for ulirapassado.

Recomendamos pintar somente se a temperatura medida da superfice estiver no minma 3°C maior
que a temperatura do ponto de orvalho.

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

Fara melhores propriedades de aplicagio, a temperatura da tinta devera estar entre 21-27°C, antes
da mistura & aplicagio.

Mao deve ser aplicado em condigdes adversas, como a umidade relativa do ar (HR) ac:lma de 85% ou
superficies condensadas. As mudmgas de cor, aspecto e brilho podem ser notadas no filme quando
a aplicagio mempenu-dosdeaaumdademlznradoar dias chuvesos ou de baixa
ternperatura ou quando a pelicula & exposta ao exterior antes da cura.

Apds o procedimento de aplicacdo. durante o processo de cura, quando as pecas aplicadas =30
expostas 3s condighes de baixas temperaturas e / ou alta umidade, pode mafcfmagande
exsudagdo e  ou blush no fime, que deve ser removido por lavagem com agua fresca ou imy

com tecidos embebidos em um diluerte apropriado. Esta caracteristica nao afeta a resistencia
anticomosiva do fime aplicado.

Os produtos 3 base d= epc'n-ci s3o conhecidos por apresentar excelentes propriedades anticomosivas e
baixa resisténcia a exposipao 305 raios solares. Em siuages de exposigio do filme apficado a agio
de ntempéries, apresentaa €OM 0 passar do tempo uma perda de brilho conhecida coma caleinacio
| gzamento e comao -:unseq.lencaa alteragdo na sua tonalidade. Lembrames que mesmo soffendo
esta calcinagdo, o filme ndo & prejudicado quanto a sua protegio anticormosiva.

Em supesficies recem pintadas em contaio direto com a agua durante o processo de cura, podera
ooomer manchamentos localizados com dtaﬁan Nna sua cor (mais visivel nas cores escuras), retardo
nacura e comprometimente do desempenho

Em pinturas efetuadas variando o método de aplicagdo de tintas na mesma obra, podera gerar
diferengas de brilve e aspecto final das pegas pintadas.

0 WEGPOXI WET SURFACE 88 PW geralments & aplicads em uma demao com espessura de 200

micrometros seco, podendo ser aplicado em mais demdos dependendo do ambiente em que ficara
exposto ou de acordo com o esquema de pintura recomendado.

Para maiores informagoes consultar o Departamento Téecnico da WES (tintasdfweg. net).
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COMPATIBILIDADE
DE SISTEMAS E
REPINTURAS DE
MANUTENGAD

Repintura de superficies pintadas em bom estado

0 produto WEGPOX| WET SURFACE 82 PW podera ser aplicado sobre tintas envelhecidas ou sobre
outros sistemas de pintura. Aconselha-se, contudo, testar o contato doWET SURFACE 28 PW com a
tinta anterior numa pequena area de teste. Recomendamos uma guebra de brilho com lixamento para
melhor desempenhoe do produto.

Dewerd garantr-se que o material oniginal estd bem aderido. Toda a tinta ndo aderida deverd ser
refirada. Os pentos com comos3o ou & aplicagdo sobre tintas envelhecidas devero ser tratadas
conforme orientagio técnica.

Para aplicagdo de acabamentos sobre o produto WEGPOX! WET SURFACE 82 PW, deverd ser
respeitado o tempo de repintura. A superficie devera estar seca ¢ isenta de contamnantes.

Para o caso de ndo haver aplicagdo de acabamento sobre o WEGPOX! WET SURFACE 80 PW,
podera ser aplicado duas dem3os deste produto. na espessura adequada.

Para maicres informagdes consultar o Departamento Técnico da WEG (tintas@weg.net).

PRECAUCOES DE
SEGURANCA

Antes do manuseio deste produto & indispensivel uma criteriosa leitura de todas as
informagbes contidas na sua ficha de informagbes de seguranga de produtos quimicos
(FISPQ), disponivel em nosso site, no enderego eletrdnico indicado ao final deste boletim
tecnico.

O preparo da superficie, manuseio & o use de tintas durante a pintura & secagem, por tratar-se de
produtes inflamaveis, devem ser realizados em locais ventladeos, longe de chamas. faiscas ou calor
excessivo, utiizando de equipamentos de protsgde individual (EPY's) apropriados para a etapa a ser
realizada

0 contato com a pele pode causar imtagdes.
Se ingerido, ndo induzir ao vomite. Mo caso de contato com os olhos, lava-los abundantemente com
agua. Em qualquer dos casos, procurar um medico imediatamente.

MNao fumar na area de trabalho.
Certificar que a= instal elétricas estejam perfeias e que ndo provoquem faiscas.
Mo usar diluente para impeza da pele, m3os e outras partes do corpo. Para impar as m3os usar

aleool, em seguida, lavar com agua e pastas de impeza apropriada.

Em caso de incéndio, usar extintores de CO: ou pd quimice. MN3o & recomendade o uso de agua para
extinguir o fogo preduzido pela queima das tintas.

0O amarenamente de tintas e diluentes deve ser feito em locais ventlados e protegidos do
intemperismo. A temperatura pode oscilar entre 10 a 40°C.

Ccorende sintomas de |ntuauc§au pela inalagdo de vapores quimicos, a pessoa intoxicada deve ser
removida imediatamente do lozal de trabalho para locais wentlados.
Em caso de desmaio, chamar imediatamente um médico.

Produto destinade para uso & manuseio de profissionais igados a area de pintura,

ha:bca;aneutlzzg.andeste pﬁduto.demsa‘reahzada.emomfmmdadewnmdasasmmas
& regulamentos Nacionais de Salde. Seguranga e Meio Ambiente.

Se for necessario a redlzag.aude remoges datnt.aja aplicada e endurecida do substrato, o operador
& 35 pESS0aE qUe Sst3n No mesmo ambiente, deverdo utilizar equipamentos de protecdo individual
(EFls), apropriados conforme indicado na ficha de informagdes de seguranga (FISPQ).

Em situagies que ocoram 3 necessidade de efetuar processos de soidas de pegas matilicas
pintadas com este prudum. sero lberados posiras @ pases (fumnaga) que mtlgran a utlizazdo de
equipamento de protecdc individual apropriado (mascaras com fifros de carvdo ativado e até
equipamentos de ar mandado) de acordo com cada ambiente.

As aplicagfes em dreas confinadas requerem wentlagic adequada além de métodos e
procedimentos especifices. Para estas situagDes contactar a area de seguranca de sua empresa.

Para maicres informagdes consultar o Departamento Técnico da WEG (tintas@weg.net).
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HOTA

As informacdes contidas neste bolefim técnico baseiam-se na erigncia @ no conhacimento
e ap
adgquindo em campo pela equipe técnica da WEG.

Em caso de utlizagSo do produte sem prévia consulta a WES sobre a adaquag;-i'n do mesmo ao fim
no qual o clients pratende utiizd-lo, o cliente fica ciente de que a wtilizagdo s dara por sua exclusiva
responsablidade, sendo que a WEG ndo se responsabiliza pelo comportamento, Seguranga,
adequagdn ou durabilidade do produto.

Algumas informagdes contidas neste boletim s30 apenas estmativas, & podem soffer varagdes em
decorréncia de fatores fora do controle do fabricante. Assim, 3 WEG ndo garante 2 ndo assume
qualquer respansabilidade quanto a rendiments, desempenho ou quanto a quaisquer danos materiais
ou pess0as resultantes do uso incomelo dos produtos em questdo ou das informagdes contidas neste
Boletim Técnica.

As 'nfum\s;ﬁe's contidas nests boletim técnico estio sujeitas a modificagies pericdicas, sem prévio
avso, devido 3 politica de E‘u‘dus'.au e melhoria continua de nossos produtos e senigoes, fornecendo
solugdes com qualidade para satisfazer s necessidades de nossos clientes.
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