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DESCRICAO DO PRODUTO

USOS RECOMENDADOS

FAST CLAD ER EPOXY é uma tinta ep6xi de altos sélidos e alta
espessura, bi componente curada com amina. Formulada
especialmente para servicos de imersdo em 4gua do mar, tanque de
lastro de combustivel e dgua do mar, tanques de 6leo e tanques de
armazenamento de petréleo.

De cura rapida, oferece agilidade a produtividade. O produto é de alta
espessura e oferece melhor protecdo de bordas, cantos vivos e
arestas quando comparado aos epdxis convencionais.

Prote¢do em uma Gnica camada

Baixo VOC

Baixo odor

4 horas de cura para trafego de pessoas

Excelente protegcdo de bordas, cantos vivos e arestas

Pode ser aplicado em baixas temperaturas (ver condi¢cdes
de aplicagéo)

Curto tempo para liberagdo da &area e do equipamento
aplicado

Aplicagdo em equipamento Plural Component

Protecdo em cantos vivos ( Edge Retetion >

70%)
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Recomendado para aplicagdo de ago e concreto em exposicoes
industriais e maritimas

v' Atende as exigéncias da Mil - PRF-23236 tipo VII. Classes 5,
7, 5/18, 7/18, 13/18 Grade C

v' Tanque de armazenagem de produtos quimicos Holding Tanks
(CHT)

v' Pintura interna de tanques de lastro e tanques de
armazenamento de 6leos

v' Tanques de armazenamento de combustiveis refinados

v Pintura externa de tubulagées

v/ Contencéo primaria e secundaria

v Aceitavel para o uso com sistemas de protecéo catédica

v/ Sempre que o rapido restabelecimento de servi¢o e a protecdo
de bordas, cantos vivos e arestas sd0 necessarios

v' Caixa de engrenagens e transformadores de torres edlicas
com temperatura de trabalho até 284°F (140°C)

v' Apropriado para uso na Industria de Minério e Mineragéo.

CARACTERISTICAS DO PRODUTO

Aspecto: Brilhante

Cores: Branco e cores sob consulta
Sélidos por peso da mistura: 98 % + 2
Sélidos por volume da mistura: 98% + 2
VOC (Método EPA 24) : <85 g/L

Espessura secarecomendada por demao: de 450 a 550
micrometros

Rendimento tedrico por galdo: 7.84 m2 na espessura seca de 450
micrometros.

Importante: O rendimento teérico é calculado com base nos soélidos
por volume e néo inclui perdas devidas a rugosidade ou porosidade
da superficie, geometria das pegas, métodos de aplicagdo, técnica do
aplicador, irregularidades de superficies, perdas de material durante a
preparacao, respingos, diluicdo em excesso, condiges climaticas e
espessura excessiva do filme aplicado. Considerar todas as perdas
para calcular a quantidade de tinta a ser utilizada.

Peso aproximado por galdo : Componente A
Componente B

6,1992 kg
4,3848 kg

Vida atil da mistura 7 minutos a 25°C

Observacéo: A temperatura mais alta reduz a vida util da mistura.
Vida atil em estoque: Componente A 24 meses
Componente B 24 meses

Condicdes de armazenagem: Conservar o material em lata fechada
e ao abrigo das intempéries, e de umidade, sob temperaturas que nédo
ultrapassem 40°C.

Proporgdo de misturaem volume: 1 A: 1B
Dilui¢do: N&o recomendado

Tempo de secagem a 500 microns:

45°C 25°C 38°C

Ao toque : 6 horas 1 horas 35 min
Ao manuseio : 8-12 horas 3 horas 55 min
Repintura

Minimo 6 horas 1 hora 35 min

Maximo 14 dias 14 dias 14 dias
Cura para trafego

De pessoas 8-12 horas 3 horas 1 hora
Curafinal : 36 horas 24 horas 12 horas

Os tempos de secagem dependem das temperaturas ambiente e
da superficie, da umidade relativa do ar e da espessura do filme.
Em condi¢des diferentes da normalidade, recomendamos consultar
a Assisténcia Técnica da Sumaré.

Notas:

1 — Os tempos de secagem dependem das condi¢cdes de
temperatura, umidade e espessura do filme.

2 — Nao requer tempo de inducéo.

3 - Como qualquer tinta epoxi FAST CLAD ER sofre
amarelamento quando exposto aradiagédo ultravioleta do sol
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PREPARACAQO DA SUPERFICIE

CONDICOES DE APLICACAO

A superficie devera estar limpa, seca e em condi¢cGes perfeitas.

E necesséria a rem ocao completa de dleos, pés, graxas, sujeiras,
ferrugens soltas e materiais estranhos, para assegurar a aderéncia
adequada.

Aco carbono (servigo atmosférico):

Remover todo 6leo e graxa com solvente de limpeza (SSPC-SP1).
Preparacao de superficie minima: jato abrasivo comercial (SSPC-SP6/
NACE2 e ISO 8501-1 (Sa 2)). Para melhor performance, usar jato
abrasivo ao metal quase branco (SSPC SP 10/ NACE 3 e ISO 8501-1 (Sa
2 1/2)). Para otimizar o perfil de rugosidade utilizar abrasivo angular.
Perfil de rugosidade: 2- 3 mils = (50-75 micrometros). Para superficies
prepararadas segundo SSPC-SP12/NACE No5, devem ser limpas de
acordo com o padrdo WJ-3/SC2 e o perfil pré-existente deve ser de no
minimo 2 mils (50 microns).

Proteger com primer todo metal desprotegido no mesmo dia da limpeza
ou antes de ocorrer flash rust.

Aco carbono (servico imerséo):

Remover todo 6leo e graxa com solvente de limpeza (SSPC-SP1).
Preparacéo de superficie minima: jato abrasivo ao metal quase branco
(SSPC SP 10/ NACE 3 e ISO 8501-1 (Sa 2 1/2)). Para otimizar o perfil de
rugosidade utilizar abrasivo angular.

Perfil de rugosidade: 2- 3 mils = (50-75 micrometros). Para superficies
prepararadas segundo SSPC-SP12/NACE No5, devem ser limpas de
acordo com o padrdo WJ-3/SC2 e o perfil pré-existente deve ser de no
minimo 2 mils (50 microns).

Remover todo respingo de solda.Proteger com primer todo metal
desprotegido no mesmo dia da limpeza ou antes de ocorrer flash rust.
Concreto e alvenaria:

Preparo indicado: SSPC SP 13 / NACE 6 e ICRI n° 310.2, CSP 2-3.

A superficie deve estar totalmente limpa e seca. O concreto e a
argamassa deverdo estar curados pelo menos por 28 dias a 24°C.
Remova toda a argamassa perdida e material estranho

A superficie devera estar livre da nata do cal, p6é de concreto, sujeira,
materiais formados durante o processo, membranas de cura , cimento
solto e endurecedores. Os buracos (bug holes), bolsas de ar e outros
defeitos deverdo ser preenchidos com massa indicada pela Assisténcia
Técnica Sumaré e com um selante adequado

Seguir as normas abaixo quando aplicavel:

ASTM D4258 Norma Prética para a Limpeza do Concreto

ASTM D4259 Norma Prética para a Abrasdo do Concreto

ASTM D4260 Norma Prética para a Ataque do Concreto

ASTM F1869 Norma Método para Medida da Taxa de Emissédo do Vapor
da

Mistura do Concreto

SSPC-SP 13/ NACE 6 Superficie de Preparagdo do Concreto

ICRI n° 310.2 Preparagdo de Superficie de Concreto

Concreto (servigo imerséo):

Preparo indicado: SSPC SP 13 / NACE 6, Se¢d04.3.1 ou 1.3.2 ou ICRI
n°310.2, CSP 2-3.

Temperatura da superficie:
minima 4.5°C
..43°C
A temperatura da superficie devera estar no minimo 3°C acima
da temperatura do ponto de orvalho.

Temperatura da tinta:

minima . 38°C

Para aplicag6es entre 1.7°C a 4.5°C é necessario seguir as
diretrizes abaixo:
e Condicdes de temperatura do ar e da superficie devem
permanecer estaveis por um periodo de 4 horas
. Controle ambientais ( desumidificador, aquecimento,
ventilagdo forcada) sdo recomendados para manter
as condicdes de aplicacdo aceitaveis.
e Curafinal deve ser confirmada utilizando o método
“ASTM D5402 — Assessing the Solvent Resitance of
Organic Coatings Using Solvent Rubs”

Umidade relativa do ar : maximo 85%.

INFORMACOES SOBRE O PRODUTO

04/2014




SHERWIN

WILLIAMS.
SUMAIre.

FAST CLAD ER EPOXY

COMP. A —240....
COMP. B —240.9000

EQUIPAMENTOS PARA A APLICACAO

INSTRUCOES PARA A APLICACAO

Os dados abaixo servem como guia. Podem ser utilizados equipamentos
similares. Mudancas nas pressdes e nos tamanhos dos bicos podem ser
necessarias para melhorar as caracteristicas da pulverizacéo.

Antes da aplicacdo esteja seguro de que os equipamentos e respectivos
componentes estejam limpos e nas melhores condigbes. Purgue a linha
de ar comprimido para evitar contaminagdo do produto. Se houver
necessidade de alguma diluicdo, verificar a legislacéo regional de VOC e
compatibilidade com meio ambiente e condi¢des de aplicagédo do produto.

Xtreme Mix Plural Component Equipment

Bomba:.......cceiiieciiieens Graco Xtreme Mix ou equivalente.
Pressao.......ccoceeeveeiieeeanns 4000 psi.

Mangueira.........cccoceennnn. 3/8" de diametro interno.
BiCO..c.oiceeieeecee 021-025.

Pistola.......cccceovniiniiieeen Graco Silver Series ou XTR Series.
Temperatura do material no bico.......... 29°C ab54° C (variando conforme

a necessidade)
Para limpeza dos equipamentos utilize Diluente n.76 — 198976.

Trincha: Usar trincha apenas para reparo e stripe coating.
Trincha .............. Nylon /Poliester ou Cerdas Naturais

Rolo: Usar rolo apenas para reparo e stripe coating.
ROIO ... 3/8 de 1a de carneiro ou sintética.

Mistura:

Agite o conteido de cada um dos componentes, vigorosamente,
se possivel com agitador mecanico. Assegure-se de que
nenhum pigmento fique retido no fundo da lata.

No caso de aplicag&o a trincha e a rolo, adicione o componente
B ao componente A, respeitando a relacdo de mistura. Misture
vigorosamente, se possivel com agitador mecanico.

Aplicagéo:
Reforce todos os cantos vivos, fendas e corddes de soldas, com
trincha, para evitar falhas prematuras nestas areas.

Faca uma sobreposicdo de 50% de cada passe da pistola, para
evitar que fiquem &reas descobertas e desprotegidas,
terminando com repasse cruzado.

No caso de aplicacdo a trincha e arolo, ndo aplique a tinta ap6s
o tempo de vida Util da mistura.

INSTRUCOES PARA DESCARTE DAS EMBALAGENS

Descontamine a embalagem vazia, lavando-a com o mesmo solvente utilizado na limpeza dos equipamentos.

Apds a descontaminag&o, envie para reciclagem.

As informages contidas nesta ficha decorrem de dados compilados para sua ajuda e orientacdo e sdo baseados em nossa experiéncia e
conhecimento. Tendo em vista, porém, que fatores como preparagdo de superficie e aplicagdo nem sempre estdo sob nosso controle e
subordinam-se a obediéncia rigorosa das especificacdes estabelecidas, eximimo-nos de qualquer responsabilidade relativa a rendimento,

desempenho ou danos de qualquer natureza.




