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SMS @ group Ochrona przed korozja SN 200-7
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Wymogi dotyczace produkciji okreslone w tej czesci SN 200 majg na celu osiggniecie odpowiedniej jakosci produktéw SMS.
Dlatego wymagania te muszg by¢ zawsze spetnione, chyba ze uzgodniono odmienne wymagania na rysunkach, w
dokumentach zamdwienia i/lub innych dokumentach produkcyjnych.

Wigzacy charakter niniejszej normy jest podany na rysunkach (w nagtéwku), w umowach i/lub dokumentach zamowienia.
Jesli wymagania te nie mogg zosta¢ spetnione, nalezy skonsultowac¢ sie z SMS group.

1 Obszar zastosowania

Niniejsza norma zaktadowa SMS group okresla podstawowe wymagania dotyczace ochrony przed korozjg elementéw
wykonanych ze stali, staliwa i zeliwa oraz specyfikacje badan.

No guarantee can be given in respect
of this translation.
In all cases the latest German version of this standard
shall be taken as autoritative.
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2 Odniesienia normatywne

Ponizsze dokumenty, ktére sg cytowane w niniejszym dokumencie w czesci lub w catosci, sg niezbedne przy uzywaniu

niniejszego dokumentu. W przypadku odniesien datowanych obowigzuje podane wydanie. W przypadku odniesien bez daty

obowigzuje ostatnie wydanie dokumentu (wraz ze wszystkimi zmianami).

DIN 25410:2012-07
DIN EN ISO 2178

DIN EN ISO 2360
DIN EN ISO 2409
DIN EN ISO 2808
DIN EN ISO 2813
DIN EN ISO 3882
DIN EN ISO 4624
DIN EN ISO 4625-1

DIN EN ISO 8501-1:2007-12
DIN EN ISO 8501-3:2007-10
DIN EN ISO 8503-2

DIN EN ISO 11124-1:2018-12

DIN EN ISO 12944-4:2018-04

DIN EN ISO 12944-5:2020-03
DIN EN ISO 12944-7

DIN EN ISO 12944-8
DIN EN 14879-2:2007-02

SN 200-1
SN 200-5
SN 274-2

3 Pojecia

Obiekty jadrowe — Czystos¢ powierzchni komponentow
Powtoki niemagnetyczne na podtozu magnetycznym — Pomiar grubosci powtok — Metoda
magnetyczna

Powtoki nieprzewodzgce na podtozu niemagnetycznym przewodzgcym elektryczno$¢ —
Pomiar grubosci powtok — Metoda amplitudowa pradéw wirowych

Farby i lakiery — Badanie metodg siatki nacig¢

Farby i lakiery — Oznaczanie grubosci powtoki

Farby i lakiery — Oznaczanie potysku zwierciadlanego niemetalicznych powtok lakierowych

pod katem 20 stopni, 60 stopni i 85 stopni

Powtoki metalowe i inne nieorganiczne — Przeglad metod pomiaru grubosci

Farby i lakiery — Proba odrywania do oceny przyczepnosci

Substancje btonotwoércze do farb i lakierow — Oznaczanie temperatury mieknienia —
Czesé 1: Metoda pierscienia i kuli

Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktow —
Wzrokowa ocena czystosci powierzchni — Czes$c¢ 1: Stopnie skorodowania i stopnie
przygotowania niepokrytych podtozy stalowych oraz podtozy stalowych po catkowitym
usunieciu wczeséniej natozonych powtok

Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktéw —
Wzrokowa ocena czystosci powierzchni — Cze$c¢ 2: Stopnie przygotowania wczesniej
pokrytych powtokami podtozy stalowych po miejscowym usunigeciu tych powtok
Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktow —
Wzrokowa ocena czystosci powierzchni — Cze$¢ 2: Stopnie przygotowania wczesniej
pokrytych powtokami podtozy stalowych po miejscowym usunieciu tych powtok
Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktow —
Wymagania techniczne dotyczgce metalowych Scierniw stosowanych w obrébce
strumieniowo-$ciernej — Czesc¢ 1: Ogolne wprowadzenie i klasyfikacja

Farby i lakiery — Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomoca ochronnych
systemoéw malarskich — Czes¢ 4: Rodzaje powierzchni i sposoby przygotowania
powierzchni

Farby i lakiery — Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomoca ochronnych
systeméw malarskich — Czes¢ 5: Ochronne systemy malarskie

Farby i lakiery — Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomoca ochronnych
systeméw malarskich — Czes¢ 7: Wykonywanie i nadzér prac malarskich

Farby i lakiery — Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomocg ochronnych
systeméw malarskich — Czes$¢ 8: Opracowanie dokumentacji dotyczacej nowych prac i
renowacji

Organiczne systemy powtokowe i wyktadziny do ochrony aparatury i instalacji
przemystowych przed korozjg, powodowang przez agresywne srodowiska — Czes¢ 2:
Powtoki na elementy metalowe

Przepisy produkcyjne; wymagania i podstawowe informacje

Przepisy produkcyjne — Obrébka mechaniczna

Ochrona przed korozjg — Wymagania dotyczgce materiatéw powtokowych

Do celéw stosowania niniejszego dokumentu obowigzujg pojecia zgodne z SN 274-1.


http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=en&Id=DIN+25410&ICS=&dokumentstatus=&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+2178&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+2360&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+2409&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+2808&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+2813&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+3882&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+4624&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+4625-1&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+8501-1&ICS=&dokumentstatus=&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_8501-3_2007-10_e.pdf
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+8503-2&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+11124-1&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO12944-4_2018-04_e.PDF
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO12944-5_2020-03_e.PDF
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+12944-7&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+12944-8&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+14879-2&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=SN+200-1&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=SN+200-5&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=SN+274-2&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=SN+274-1&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr

Strona 3
SN 200-7:2022-06

4 Podstawowe informacje

4.1 Substancje niebezpieczne i wykonanie

Nalezy zapewni¢ przestrzeganie przepisdow dotyczgcych substancji niebezpiecznych zgodnie z SN 200-1. Wytworcy, ktérzy
nie podlegajg dyrektywie 2010/75/UE, mogg stosowac rowniez powtoki na bazie rozpuszczalnikow.

Za prawidtowe wykonanie ochrony przed korozjg jest odpowiedzialny wykonawca powtoki. Obejmuje to przygotowanie
powierzchni, wstepng obrébke powierzchni i aplikacje powtoki.

4.2 Powierzchnie elementéw ze stali nierdzewnej i kwasoodpornej

Co do zasady powierzchnie elementéw ze stali nierdzewnej i kwasoodpornej nie posiadajg ochrony przed korozjg.

Barwy nalotowe, zuzel i zgorzeling po wyzarzaniu nalezy usungc¢ z powierzchni elementu poprzez wytrawianie lub sSrutowanie
(np. przy uzyciu kulek szklanych). Zabrudzenia, kurz, olej, smar, smary chtodzace itp. muszg zosta¢ usuniete z powierzchni
elementéw poprzez ich umycie.

Rury, pojemniki i elementy mocujace rury wykonane ze stali nierdzewnej i kwasoodpornej sg wytrawiane, piaskowane lub
szczotkowane w celu usuniecia ewentualnych warstw zgorzeliny lub barw nalotowych, aby zagwarantowaé utworzenie
warstwy pasywacyjnej. Zgorzelina i zuzel muszg zostaé usunigte catkowicie. Barwy nalotowe sg dozwolone do skali koloru
brgzowego, patrz DIN 25410:2012-07, zatgcznik F (normatywny) barwy nalotowe 1i 2.

4.3 Powierzchnie elementéw ze stali, staliwa i zeliwa
4.3.1 Powierzchnie elementow z trwalg ochrong przed korozja

Wszystkie powierzchnie ze stali, staliwa i zeliwa muszg by¢ pokryte trwatg powtokg do ochrony przed korozjg kategorii
P.I.W.1+120 zgodnie z punktem 6.1. Wszelkie odstepstwa od tego wymogu nalezy wskaza¢ w dokumentacji produkcyjnej
(np. w tabeli powtok), okreslajac odpowiednig kategorie powtoki.

Powloka zewnetrzna rurociggdéw, zbiornikdw i czesci zamiennych jest wykonywana wytgcznie z warstwg podktadowg. Czesci
zamienne do fozysk olejowych X-Roll ® muszg by¢ pokryte powtokg kategorii P.I.W.1+120.

W miejscach niedostepnych po montazu przed ostatecznym montazem nalezy wykonac¢ petng, trwatg ochrone przed korozjg.
Aby umozliwi¢ identyfikacje poszczegdlnych warstw (warstwa podktadowa, warstwa posrednia i warstwa wierzchnia), musza
one mie¢ rézne kolory.

4.3.2 Powierzchnie elementéow z tymczasowa ochrong przed korozjg

Elementy przykrecone do zbiornika i/lub wystajace do zbiornika, jak rowniez powierzchnie kontaktowe i funkcjonalne na
elementach muszg posiada¢ tymczasowa ochrone przed korozjg zgodnie z punktem 6.2. Wszelkie odstepstwa od tego
wymogu nalezy wskaza¢ w dokumentacji produkcyjnej (np. w tabeli powtok), okreslajgc odpowiednig kategorie powtoki.
Wskazéwka:

Powierzchnie kontaktowe i funkcjonalne to powierzchnie na elemencie, ktére wspdtpracujg z innymi powierzchniami elementu
lub ktére majg decydujgce znaczenie dla funkcji elementu. Powierzchnie kontaktowe i funkcjonalne moga by¢ obrabiane
mechanicznie i/lub gote. Jesli wykonawca powloki nie jest w stanie stwierdzi¢, czy jest to powierzchnia kontaktowa i/lub
funkcjonalna, musi skonsultowa¢ sie z osobg odpowiedzialng za produkt.

Aby zapobiec korozji podpowtokowej, tymczasowg ochrone przed korozjg nalezy naktada¢ wytgcznie na suchych
powierzchniach.

Tymczasowa ochrona przed korozjg powierzchni elementow jest stosowana dopiero po zakonczeniu montazu lub kontroli
funkcjonalnej lub odbiorczej maszyny lub jej elementow.

Spoiny wykonywane na budowie oznaczone na rysunku symbolem (Fehler! Verweisquelle konnte nicht gefunden
werden.) musza mie¢ wykonang tymczasowg ochrong przed korozjg tylko w obszarze strefy wptywu ciepta.

Rysunek 1 — Symbol spoiny wykonywanej na budowie

4.3.3 Powierzchnie elementéw bez ochrony przed korozja

Rurociggi nie sg pokrywane powtokg wewnetrzng. Na kohcach pasowanych rurociggdéw nalezy pozostawi¢ 200 mm bez
trwatej powtoki antykorozyjne;.

4.4 Powierzchnie przystosowane do chodzenia

Powierzchnie przystosowane do chodzenia powinny by¢ pokryte powtokg kategorii P.R12.1.0.2.+100.
Trwatej lub tymczasowej powtoki antykorozyjnej nie wykonuje sie na galwanizowanych kratach, stopniach kratowych i
blachach tezkowych.


https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=SN+200-1&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=en&Id=DIN+25410&ICS=&dokumentstatus=&SortBy=DokNr
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5 Przygotowanie powierzchni

5.1 Trwata ochrona przed korozjg
5.1.1 Stopien przygotowania

Powierzchnie powlekanego elementu nalezy oceni¢ zgodnie z normg DIN EN ISO 8501-1:2007-12 i przygotowaé zgodnie z
normg DIN EN ISO 8501-3:2007-10 w nastepujgcy sposob:

P2 Doktadne przygotowanie: Wiekszos$¢ niezgodno$ci zostata usunieta
Dodatkowo wszystkie krawedzie przedmiotu muszg by¢ wolne od zadzioréw, co najmniej zgodnie z SN 200-5.

5.1.2

Przed aplikacjg systemu powlokowego na powierzchnig elementu nalezy jg oczysci¢ z barw nalotowych, rdzy, zuzla,
zgorzeliny walcowniczej, zgorzeliny po wyzarzaniu i starych farb zgodnie z norma DIN EN ISO 12944-4:2018-04, patrz
fragment Tabela 1.

Sole, oleje, smary, smary chtodzace itp. muszg zosta¢ usuniete przed obrobkg strumieniowo-scierng zgodnie z procedurg
usuwania obcych zanieczyszczen zgodnie z normg DIN EN ISO 12944-4:2018-04, zatacznik C (informacyjny).

Znormalizowany stopien przygotowania

Powierzchnie obrabiane mechanicznie, na ktérych wykonywana jest trwata ochrona przed korozjg, muszg by¢ wolne od oleju,
smaru, soli, smardéw chtodzgcych itp. Powierzchnie te moga by¢ uprzednio zmatowione mechanicznie lub poddane dziataniu
Srodkdw chemicznych w celu uzyskania lepszej przyczepnosci materiatu powtokowego.

Uzycie podktadu zwiekszajgcego przyczepnos¢ lub podktadu tolerowanego przez powierzchnie jest dozwolone tylko wtedy,
gdy jest on dopasowany do stosowanego systemu powtokowego.

Zabrudzenia te muszg zosta¢ usunigte zgodnie z procedurg usuwania obcych zanieczyszczen zgodnie z normag
DIN EN ISO 12944-4:2018-04, zatgcznik C (informacyjny).

W przypadku rur i zbiornikéw bez wtazu wymagany jest znormalizowany stopien przygotowania Sa 2% na powierzchni
zewnetrznej. Wewnetrzne powierzchnie rur sg wytrawiane i pasywowane. Pozostatosci po wytrawianiu nalezy usuna¢ przez
przedmuchanie.

Do tozysk centralnych i fozysk slizgowych oraz instalacji wodnych i ukladéw sprezonego powietrza wymagany jest stopien
czystosci Sa 2%, dla zbiornikdw hydraulicznych zazwyczaj wymagany jest stopien czystosciSa 3 zgodnie z Tabela 1.

Wskazdéwka:
Nie ma wytrawiania ani pasywacji:
- Rurociag z precyzyjnych rur stalowych wg DIN EN 10305-1 do 6 na ktérych nie przeprowadzono spawania lub obrébki
cieplnej (np. rurociagi w potgczeniu ze ztgczkami z pierscieniem zacinajgcym lub podobnymi metodami. np. WALFORM,
patrz SN 888).
- Rurociagi, na ktérych wykonuje sie spawanie lub obrébke cieplng z usuwaniem tlenu atmosferycznego (np. poprzez
gazy formujgce) i nie wystapito utlenianie ani wytworzenie zgorzeliny.

Tabela 1 — Znormalizowane stopnie przygotowania dla pierwotnego (calopowierzchniowego) przygotowania

powierzchni
Znor;ntgh?;)r\']/vany ‘7 Mgttcc))(\:j\yania Gtéwne cechy przygotowanych powierzchni
P . Przyge . (Blizsze informacje patrz rowniez DIN EN ISO 8501-1)
przygotowania powierzchni

Usuwana jest zgorzelina walcownicza, rdza, powtoki i ciata obce. Pozostate

Sa2%? 3 Slady zanieczyszczen mogg byc¢ jeszcze widoczne jedynie jako lekkie plamy
Obrébka lub smugi.
strumieniowa - - ; A . :

Sa3b Usuwana jest zgorzelina walcownicza, rdza, powtoki i ciata obce. Powierzchnia

musi mie¢ jednolity metaliczny kolor.

Przygotowanie Luzna zgorzelina walcownicza, luzna rdza, luzne powfoki i luzne ciata obce sg
St39 powierzchni reczne | usuniete. Jednak powierzchnia musi by¢ obrobiona znacznie doktadniej niz w
i/lub maszynowe przypadku St 2, aby miata potysk pochodzgcy z metalu.
_— Zgorzelina walcownicza, rdza i pozostatosci powtok sg catkowicie usuniete.
d) Wytrawianie : . R - oo
Be K Powtoki nalezy usungé przed trawieniem kwasem za pomocg odpowiednich
wasem . .

Srodkow
) Zastosowanie w przypadku normalnego narazenia korozyjnego
b) Zastosowanie w przypadku szczegdlnie wysokiego narazenia korozyjnego
©) Zastosowanie w przypadku szczegolnie duzych i/lub ciezkich elementow
9 Alternatywne zastosowanie dla matych elementéw

51.3

Chropowatosc¢ dla wybranego materiatu powtokowego musi odpowiadaé specyfikacjom producenta materiatu powtokowego.
Nalezy stosowac metaliczne Scierniwo (M) o ksztalcie ziarna ostro krawedziowym (G) zgodnie z normg DIN EN ISO 11124-
1:2018-12.

Chropowatos¢


https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+8501-1&ICS=&dokumentstatus=&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_8501-3_2007-10_e.pdf
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=SN+200-5&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO12944-4_2018-04_e.PDF
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO12944-4_2018-04_e.PDF
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO12944-4_2018-04_e.PDF
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+10305&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=SN+888&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+8501-1&ICS=&dokumentstatus=&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+11124-1&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+11124-1&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
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5.2 Tymczasowa ochrona przed korozjg

Przed wykonaniem tymczasowej ochrony przed korozjg powierzchnie po obrébce strumieniowo-sciernej lub wytrawianiu
muszg zostac oczyszczone. Aby zapobiec korozji podpowtokowej, tymczasowg ochrone przed korozjg nalezy naktadac
wytgcznie na suchych powierzchniach.
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6 Malowanie

6.1 Podstawowe informacje

Jesli dla danej kategorii powtoki jest wybrany system powlokowy naktadany w kilku krokach roboczych (np. podktad i kolejna
powtoka), a kroki te sg wykonywane przez r6zne osoby, nalezy sprawdzi¢ kompatybilno$¢ bazy substancji btonotwoércze;j
materiatdw powtokowych. W razie potrzeby nalezy skonsultowac¢ sie z SMS group (patrz DIN EN ISO 12944-5:2020-03/tabela
B.2). Wykonawca powtoki musi wypetni¢ informacje zgodnie z Wyrostek robaczkowy A (normatywny) i dotgczy¢ je do
dokumentacji produkcyjnej powlekanego elementu.

6.2 Trwata ochrona przed korozja
6.21 Postanowienia ogélne

Obszary spoin musza by¢ doktadnie oczyszczone, aby usung¢ dziatajgce niszczgco zasadowe lub kwasne sktadniki
materiatéw dodatkowych do spawania.

Po przygotowaniu powierzchni elementu pierwszg warstwe podktadowa nalezy natozyé w ciggu 6 godzin, aby zapobiec
ponownemu tworzeniu sie rdzy. Jesli powierzchnia elementu zostata przygotowana poprzez wytrawianie w kgpieli fosforowe;j,
powtoke mozna natozy¢ dopiero po uptywie 48 godzin, aby unikng¢ zmian chemicznych w materiale powlokowym.

6.2.2 Kolory

Kolory sg podane w specyfikacji w dalszej dokumentacji produkcyjnej (np. tabela powtok itp.).
Jesli kolor nie jest podany, nalezy skonsultowa¢ sie z SMS group. Kolory nalezy wykonywaé w wykonczeniu ,potysk
jedwabisty” zgodnie z norma DIN EN I1SO 2813.

6.2.3 Kategoria powlok do trwatej ochrony przeciwkorozyjnej

Powierzchnie ze stali, staliwa i Zeliwa muszg by¢ pokryte trwatg powtoka do ochrony przed korozjg kategorii P.I.W.1+120
zgodnie z Tabela 2. Wszelkie odstepstwa od tego wymogu nalezy wskaza¢ w dokumentacji produkcyjnej (np. w tabeli
powtok), okreslajgc odpowiednig kategorie powtoki.

Mozliwe materiaty powtokowe dla kategorii powtok zgodnie z tabelg 2 do Tabela 5 sg okreslone w SN 274-2 Zatgcznik 1.
Poréwnywalne technicznie materiaty powtokowe mogg by¢ stosowane tylko wtedy, gdy mozna wykaza¢ zgodnos¢ z
wymaganiami dla kategorii powiok zgodnie z SN 274-2.


https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO12944-5_2020-03_e.PDF
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+2813&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=SN+274-2+&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=SN+274-2&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
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Tabela 2 - Trwala wodoodporna ochrona przed korozja

. . | Zalecany Mozliwe Objasnienie :
Kategoria powtoki stopien materialy kategorii Przykladowe zastosowania Konleczb?e
(BK) i a) . dane
czystosci powlokowe powtoki
. Powtoki zewnetrzne
Saz¥ elementow maszyn i
. elementéw konstrukgiji
St3 P. = Trwata ochrona przed korozja stalowych, rurociggéw i
l. = Brak czynnikéw klimatycznych zbiomikéw ze stali ogéinego
Be W.1. = Narazenie spowodowane przeznaczenia do montazu .
P.LW.1.+120 . ; . . nie
krétkotrwatym dziataniem wody na wewnetrznego (do ogdlnych
powierzchnie elementu zastosowan w walcowniach
+120 = Temperatura otoczenia do +120°C goracych i zimnych, liniach
Goty metal do produkciji tasm, liniach
ciggtego odlewania i liniach
produkciji stali)
Powtoki zewnetrzne
Sa2 elementéw maszyn i
. elementow konstrukcji
si3 P. = Trwata ochrona przed korozjg stalowych, rurociag® vJv i
A. = Petne czynniki klimatyczne zbiornikéw ze stali ogélnego
P.AW.1.+4120 Be W.1. = Narazenie spowodowane przeznaczenia do montazu tak
krétkotrwatym dziataniem wody na zewnetrznego (do ogdlnych
patrz powierzchnie elementu zastosowan w walcowniach
SN 274-2 | 1120 = Temperatura otoczenia do +120°C | goracych i zimnych, liniach
Goty metal | Zatgcznik 1 do produkciji tasm, liniach
ciggtego odlewania i liniach
produkciji stali)
Sa2w P. = Trwata ochrona przed korozjg
S. = Warunkowe narazenie na czynniki Powtoki zewnetrzne
St3 klimatyczne i dziatanie aerozoli elementgw maszyni
zawierajgcych chlorki w otoczeniu, elementow konstrukeji
P.S.W.1.+120 _ . stalowych, rurociggoéw i tak
W.1. = Narazenie spowodowane L o
B i . . zbiornikéw ze stali og6lnego
e krotl.<otrvva+¥m dziataniem wody na przeznaczenia do montazu
powierzchnie elementu na obszarze nadmorskim
Goty metal +120 = Temperatura otoczenia do 120°C
. P. = Trwata ochrona przed korozjg
Saz2 I = Brak czynnikéw klimatycznych Powtoka wewnetrzna
W.3. = Narazenie spowodowane ciggtym zbiornikéw (instalacje wodne
P.1LW.3.+40 . . ) ) . . tak
dziataniem wody bez ograniczenia i uk’@dy sprezonego
St3 czasu powietrza)
+40 = Temperatura otoczenia do 40°C
P. = Trwata antyposlizgowa ochrona przed|
korozja
R12. = Klasa antyposlizgowosci R12 wg DIN
51130
patrz l. = Brak czynnikéw klimatycznych Powloka antyposlizgowa do
SN 274-2 | O.2. = Narazenie na ciggte lub czeste )
c) 1
P.R12.1.0.2.+100 Sa 2y Zatgcznik dziatanie organicznych substanc;ji glstcehk?tadkmh (powtoka tak
1

chemicznych (np. olejéw
mineralnych, weglowodoréw
aromatycznych i alifatycznych,
alkoholi, fenoli itp.)

+100 = Temperatura otoczenia do +100°C

@ wg DIN EN ISO 12944-4
b) bez specjalnych danych w dokumentacji produkcyjnej, np. tabela powtok SMS group
©) Elementy musza zostaé najpierw pokryte ze wszystkich stron trwatg powtokg do ochrony przed korozjg (np. P.I.W.1.+120), a nastepnie

powtoka antyposlizgowg P.R12.1.0.2.+100 na powierzchni do chodzenia
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Tabela 3 - Ogodlna trwata ochrona przed korozja odporna na chemikalia

Kategoria Zalecany Mozliwe Objasnienie Konieczne
powtoki stopien materiaty kategorii Przyktadowe zastosowania dane b
(BK) czystosci @ | powlokowe powloki
P. = Trwata ochrona przed korozjg Powtoka zewnetrzna maszyn
Sa2¥% I = Brak czynnikéw klimatycznych lub ich elementéw, ktore sg
0.2. = Narazenie na ciggte lub czeste narazone na ciagte lub
dziatanie organicznych substancji czeste dziatanie oparéw
P.1.O.2.+120 chemicznych (np. weglowodorow chemikaliéw organicznych tak
st3 Y p- Weg .| i/lub pryskanie chemikaliow.
aromatycznych i alifatycznych, alkoholi, (do walcowni zimnych
fenoli itp.) walcowni aluminium,
Be +120 = Temperatura otoczenia do +120°C walcowni stali nierdzewnej)
patrz
SN 274-2
sa21 |Zatacznik1 | P. = Trwata ochrona przed korozjg Powtloka zewnetrzna maszyn
l. = Brak czynnikéw klimatycznych lub ich elementow, ktére sg
A.2. = Narazenie na ciagte lub czeste narazone na ciggte lub
b 1LA2.+150 dziatanie nieorganicznych substancji gﬁgﬁ;iekgﬁ?\:\/agle;rﬁggwch ak
T S chemicznych (np. nieorganicznych, i/lub pryskanie ghemikgliéw.
utleniajacych i nieutleniajgcych kwasow (do walcowni zimnych
5 zasad, soli itp.) walcowni aluminium,
€ +150 = Temperatura otoczenia do +150°C walcowni stali nierdzewnej)
® wg DIN EN ISO 12944-4
b w dokumentacji produkcyjnej, np. tabela powtok SMS group
Tabela 4 — Trwala ochrona przed korozjg odporna na olej mineralny
Kategoria Zalecany Mozliwe Objasnienie Konieczne
powtoki stopien materialy kategorii Przyktadowe zastosowania dane b
(BK) czystosci @ | powtokowe powtoki
Sprzet hydrauliczny (stacje
_ . zasilajgce, zespoty
P. = Trwata OCh'_'O?a pr.zed korozja zaworéw, stacje zbiornikéw),
. = Brak czynnikéw klimatycznych sprzet pneumatyczny (panel
M.2. = Narazenie na ciggte lub czeste zawordw), rurociagi taczace
1 ,
P.IM.2.+120 Sa2% dziatanie cieptego oleju mineralnego (ICP) hydrauliczne, tak
+120 = Temperatura otoczenia do +120°C rurociggi tgczace (ICP)
pneumatyczne, orurowanie
maszyn
hydrauliczne/pneumatyczne
P. = Trwata ochrona przed korozjg
Saz2 I = Brak czynnikéw klimatycznych Powloka wewnetrzna
P.I.M.3.+80 © M.3. = NarazZenie na ciggte dziatanie cieptego | zbiornikdw (uktady tak
s3 ; oleju mineralnego hydrauliczne)
t patrz + - ; +80°
SN 274-2 80 Temperatura otoczenia do +80°C
Zatgcznik 1 .
P. = Trwata ochrona przed korozjg
Saz2s l. = Brak czynnikéw klimatycznych Powtoka wewnetrzna
P.1.M.3.4+1009 M.3. = Narazenie na ciggte dziatanie cieptego iznkz?argléjoe\,\gl(gjec:nt/rea:r;r?stalacje tak
oleju mineralnego aplikacji warstwy olejowej)
St3 +100 = Temperatura otoczenia do +100°C
Sa2%
P. = Trwata ochrona przed korozjg Powtoka wewnetrzna np.
st3 l. = Brak czynnikéw klimatycznych obudow przektadni i
P.I.M.3.+150 9 M.3. = Narazenie na ciagte dziatanie cieptego Slrir;ﬁ;‘g%"i" ;’;ek\llérrﬁglfnkgg tak
Sa3 oleju mineralnego ) spawane i pierscienie
+150 = Temperatura otoczenia do +150°C olejowe
Be

3 wg DIN EN ISO 12944-4
® w dokumentaciji produkcyjnej, np. tabela powtok SMS group
©) Wskazéwka: Przed wydaniem SN 274-2:2022-06 nazwa brzmiata P.1.O.3.+....




Strona 9

SN 200-7:2022-06

Tabela 5 - Trwata ochrona przed korozjg odporna na wysokie temperatury

Kategoria Zalecany Mozliwe Objasnienie Koni
. P - " . onieczne
powtoki stopien materiaty kategorii Przyktadowe zastosowania d b)
i a) . ane
(BK) czystosci @ | powlokowe powtoki
. P.  =Trwata ochrona przed korozjg
Sa 2% . = Brak czynnikéw klimatycznych
P.1.K.0.+400 K.0. = Brak substancji dziatajgcych na Powtoka zewnetrzna maszyn tak
powierzchnig elementu lub ich elementéw
St3 +400 = Temperatura otoczenia do +400°C narazonych na dziatanie
wysokich temperatur
(obszary gorgce w
Sa 2y P. =Trwata ochr(.)n'a przed korozjg walcowniach goracych,
azr A. = Pelne czynniki klimatyczne liniach ciggtego odlewania
P.A.K.0.+400 K.0. = Brak substancji dziatajgcych na itp.) tak
powierzchnie elementu
St3 +400 = Temperatura otoczenia do +400°C
patrz
SN 274-2
Sa3 Zatgeznik | 'p. = Trwata ochrona przed korozjg
. = Brak czynnikéw klimatycznych
P.1.K.0.+600 K.0. = Brak substancji dziatajgcych na Powtoka zewnetrzna maszyn tak
Sa 2% powierzchnie elementu lub ich elementéw
+600 = Temperatura otoczenia do +600°C narazonych na dziatanie
St3 wyzszych temperatur,
) (obszary ekstremalnie
Sa3 P. = Trwata ochrona przed korozjg gorace liniach ciagtego
A. = Petne czynniki klimatyczne odlewania, zaktadach
P.A.K.0.+600 K.0. = Brak substancji dziatajgcych na produkcji stali itp.) tak
Sa 2% powierzchnig elementu
3 +600 = Temperatura otoczenia do +600°C
t

3 wg DIN EN ISO 12944-4

5 w dokumentaciji produkcyjnej, np. tabela powtok SMS group
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6.3 Tymczasowa ochrona przed korozja

Jesli w dokumentacji produkcyjnej (np. tabela powtok) nie okreslono inaczej, zgodnie z Tabela 6 wykonuje sie tymczasowg
ochrone przed korozjg
- na elementach przykrecanych i wchodzgcych do zbiornikdw przy uzyciu materiatu powtokowego kategorii T.I.W.1 -

L.W.1.+40;

- na powierzchniach kontaktowych i wewnetrznych powierzchniach funkcjonalnych przy uzyciu materiatu powtokowego

kategorii T.I.W.1 - LW.1.+40;

- na zewnetrznych powierzchniach funkcjonalnych przy uzyciu materiatu powtokowego kategorii T.I.W.1 - L.W.1.+40,
T.IW.2 - LW.2.+40 lub T..W.2 - L.W.2.+90.
Wyboru kategorii powtoki dokonuje sie w zaleznosci od warunkéw transportu i przechowywania po konsultacji z SMS

group.

- na powierzchniach kontaktowych i funkcjonalnych elementéw przeznaczonych do tymczasowego sktadowania i/lub
krétkotrwatego transportu, przy uzyciu materiatu powtokowego kategorii T.1.W.1- L.K.0.+40

Mozliwe materialy powtokowe dla kategorii powtok zgodnie z Tabela 6 sa okreslone w SN 274-2 Zatgcznik 1.
Poréwnywalne technicznie materiaty powtokowe moga by¢ stosowane tylko wtedy, gdy mozna wykazaé zgodno$¢ z

wymaganiami dla kategorii powtok zgodnie z SN 274-2.

Tabela 6 — Tymczasowa ochrona przed korozja

Kategoria powtoki Zalecany Mozliwy
(BK) stopien materiat Objasnienie Przykladowe zastosowania
czystosci ? | powlokowy

T = Tymczasowa ochrona przed korozjg

l. = Brak czynnikéw klimatycznych Konserwacja wewnetrzna i

W.1 = Narazenie spowodowane krotkotrwatym zewnetrzna elementéw do
dziataniem wody na powierzchnie elementu | skladowania
(np. pryskanie, opary i kondensacja). tymczasowego

T.LW.1- L.K.0.+40 L. = Ograniczony wptyw klimatyczny Zastosowanie na wszystkich

K.0. = Brak wptywu substancji/cieczy na gotych powierzchniach
powierzchnie elementéw. metalowych do

+40 = Temperatura otoczenia przy krotkotrwatego transportu lub
przechowywaniu wewnatrz i na zewnatrz do | przechowywania
+40°C

T = Tymczasowa ochrona przed korozjg

I = Brak czynnikéw klimatycznych

w.il = Na_raze_me spowodowang krotko_trwa’fym Konserwacja wewnetrzna
dziataniem wody na powierzchnie elementu elementow
(np. pryskanie, opary i kondensacja). Zastosowanie na wszystkich

T.LW.1-L.W.1.440 L. = Ograniczony wptyw klimatyczny . VSzy
- L j gotych powierzchniach
W.1 = Narazenie spowodowane krotkotrwatym
. . - ) metalowych, np. elementy
dziataniem wody na powierzchnie elementu wewnetrzne przektadni it

+40 = Temperatura otoczenia przy ¢ P P
przechowywaniu wewnatrz i na zewnatrz do
+40°C

patrz = -
by ) T. = Tymczasowa ochrona przed korozjg
Sa3 SN 274-2 - A
Zalgcznik 1 I = Brak czy.nnlkow kI|matycznych . .

W.2 = Narazenie spowodowane ciagtym dziataniem
wody na powierzchnie elementu (np. .

] : ; Konserwacja zewnetrzna
pryskanie, opary i kondensacja). | .

L. = Ograniczony wptyw klimatyczny ; ementow . kich
TIW.2-L.W.2.+40 W.2 = Narazenie spowodowane ciagtym dziataniem astosowar_ue na V\.’SZySt ic
) A gotych powierzchniach

wody na powierzchnie elementu (np.

. - . metalowych
pryskanie, opary i kondensacja).

+40 = Temperatura otoczenia przy
przechowywaniu wewnatrz i na zewnatrz do
+40°C

T = Tymczasowa ochrona przed korozjg

I = Brak czynnikéw klimatycznych

W.2 = Narazenie spowodowane ciagtym dziataniem
wody na powierzchnie elementu (np. Konserwacja wewnetrzna
pryskanie, opary i kondensacja). elementow

L. = Ograniczony wptyw klimatyczny Zastosowanie na wszystkich

T.LW.2 - L.W.2.+90 _ o . . . ] .

W.2 = Narazenie spowodowane ciggtym dziataniem| gotych powierzchniach
wody na powierzchnie elementu (np. metalowych, np. elementy
pryskanie, opary i kondensacja). wewnetrzne przektadni itp.

+90 = Temperatura otoczenia przy

przechowywaniu wewnatrz i na zewnatrz do
+90°C

@ wg DIN EN ISO 12944-4
D'W przypadku podania Sa 3 dla tymczasowej ochrony antykorozyjne nalezy rozumie¢ charakterystyke stopni czystosci zgodnie z DIN EN
ISO 12944-4:1998-07, a nie przypisang metode odrdzewiania Sa Piaskowanie.



https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=SN+274-2&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
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7 Kontrole i badania

7.1 Kontrola przez wykonawce powloki podczas produkcji
7.1.1 Podstawowe informacje

Wykonawca powtoki powinien na zgdanie SMS group udokumentowaé monitorowanie procesu powlekania podczas produkgiji
za pomoca protokotu kontroli zgodnie z Wyrostek robaczkowy A (normatywny). SMS group zastrzega sobie prawo do
zazgdania okazania tego dokumentu.

Wyjatek:

Jesli system powtokowy danej kategorii powloki jest naktadany w kilku krokach roboczych (np. podktad i kolejna warstwa) i
jesli kroki te sg wykonywane przez rézne osoby, zawsze nalezy wypetnia¢ protokdt kontroli zgodnie z Wyrostek robaczkowy A
(normatywny) i dotgczyé go do dokumentacji produkcyjnej, patrz takze punkt 6.1.

7.1.2 Trwala i antyposlizgowa ochrona przed korozja

7.1.21 Kontrola wejsciowa materiatlu powlokowego

Wykonawca powtoki musi przeprowadzac¢ nastepujgce kontrole wejsciowe materiatéw powtokowych:
- Kontrola etykiety pojemnika pod katem zgodnosci z informacjami zawartymi w dokumentacji produkcyjne;j.
- Kontrola wizualna koloru materiatu powtokowego.

71.2.2 Zdatnos¢ elementu do powlekania

Przed natozeniem powtoki wykonawca powtoki musi sprawdzi¢ stan powierzchni, czystos¢ powierzchni, chropowatosc¢ i
stopien przygotowania zgodnie z normami DIN EN ISO 12944-4 i DIN EN 1SO 8503-2 pod katem zgodnosci ze
specyfikacjami.

71.23 Warunki otoczenia

Wykonawca powioki musi sprawdzac¢ i dokumentowaé zgodno$é z wymaganymi warunkami otoczenia, np. temperatura
otoczenia, temperatura materiatu, punkt rosy, wilgotnos¢ wzgledna (zgodnie z instrukcjg producenta materiatu powtokowego)
przez caty czas trwania aplikacji (tzn. od rozpoczecia przygotowania powierzchni do konca czasu reakgji).

71.2.4 Metoda powlekania

Wykonawca powioki sprawdza zgodnie z instrukcjg producenta materiatu powtokowego zgodnos¢ metody powlekania ze
specyfikacjg, w tym proporcje mieszania, czas aplikacji, czas przydatnosci i obrobke koncowag, a takze okreslong strukture
powioki.

71.25 Grubos$¢ poszczegoélnych warstw

Grubos¢ poszczegolnych warstw powtoki nalezy sprawdzac¢ i dokumentowac poprzez pomiar grubosci mokrej powtoki
zgodnie z DIN EN ISO 3882 lub pomiar grubosci suchej powtoki w przypadku podtozy ferromagnetycznych zgodnie z DIN EN
ISO 2178, a w przypadku podfozy niemagnetycznych metodg amplitudowg prgdéw wirowych zgodnie z normg DIN EN ISO
2360.

7.1.3 Tymczasowa ochrona przed korozja

7.1.31 Kontrola wejsciowa materiatu powlokowego

Wykonawca powtoki musi przeprowadzac¢ nastepujgce kontrole wejsciowe materiatdw powtokowych:
- Kontrola etykiety pojemnika pod katem zgodnosci z informacjami zawartymi w dokumentacji produkcyjne;j.

7.1.3.2 Zdatnos¢ elementu do powlekania

Przed natozeniem powtoki wykonawca powtoki musi sprawdzi¢ stan powierzchni, czystos¢ powierzchni i chropowatos¢
zgodnie z normami DIN EN ISO 12944-4 i DIN EN 1SO 8503-2 pod katem zgodnosci ze specyfikacjami.


https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+12944-4&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+8503-2&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+3882&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+2178&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+2178&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+2360&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+2360&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+12944-4&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
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7.2 Kontrola odbiorcza gotowej powtoki przez SMS group

7.21 Podstawowe informacje

Dla uzywanych materiatow powtokowych nalezy posiadac¢ karty charakterystyki oraz karty katalogowe produktu. W
indywidualnych przypadkach SMS group zastrzega sobie prawo do przeprowadzenia kontroli prawidtowego wykonania
powtoki zgodnie z ponizszymi specyfikacjami kontroli (punkt 7.2.2 i 7.2.3).

Jesli uzgodniono badania niszczgce powtoki, powinny by¢ one przeprowadzone na ptytkach testowych wykonanych podczas
produkcji zgodnie z punktem 7.2.2.2 lub 7.2.3.2.

Jesli nie wykonano ptytek testowych, kontrola zgodnie z punktem 7.2.2.1i 7.2.2.2 nalezy przeprowadzi¢ na powlekanym
elemencie. W tym celu nalezy okresli¢ powierzchnig testowg zgodnie z normg 1SO 12944-7 i -8, a kontrole wraz z oceng
nalezy udokumentowac. Uszkodzone miejsce(-a) nalezy naprawi¢ zgodnie z normg 1ISO 12944-8.

7.2.2 Trwalai antyposlizgowa ochrona przed korozja

7.2.2.1 Kontrola odbiorcza na gotowym elemencie
Nastepujgce kontrole nalezy przeprowadzi¢ na gotowym powlekanym elemencie i udokumentowaé w protokole kontroli:

- Kontrola wizualna powioki pod katem stanu powierzchni, w tym miejsc niedomalowanych, pecherzykéw, sity krycia,
wszelkiego rodzaju peknieé, rozwarstwien, kredowania, wtrgcenh, uszkodzeh mechanicznych i termicznych, porow,
rdzy, jednorodnosci, stopnia potysku itp.

- Odbywa sie to poprzez kontrole wizualng kazdego elementu / podzespotu.

- DIN EN ISO 2808 — grubos¢ suchej warstwy systemu powtokowego nalezy mierzy¢ zgodnie z instrukcjg producenta
materiatu powtokowego przy uzyciu miernikéw nieniszczgcych zgodnie z normg DIN EN ISO 2808 metoda 7C lub 7D.

- DIN EN ISO 2808 — Warstwy kolorowe, czyli warstwe podktadowg i kolejne warstwy, nalezy zmierzy¢ metodg
naciecia klinowego zgodnie z normg ISO 2808, metoda 6B.

- Kolor nalezy sprawdza¢ lub poréwnac¢ wizualnie na podstawie wzornika koloréw zgodnie ze specyfikacjg zawartg w
dokumentacji produkcyjnej

7.2.2.2 Kontrola odbiorcza na ptytkach testowych

Nalezy przeprowadzi¢ kontrole zgodnie z punktem 7.2.2.1 na ptytkach testowych zgodnie z normg DIN EN 14879-2:2007-02.
Kontrole nalezy udokumentowa¢ w protokole kontroli.

Dodatkowo nalezy przeprowadzi¢ kontrole przyczepnosci powtoki, najlepiej za pomocg proby odrywania zgodnie z ponizszg
norma;

- DIN EN ISO 4624 — préba odrywania do oceny przyczepnosci. W przypadku powtok z NDFT do < 250um moze
by¢ wymagane badanie metoda siatki nacie¢

- DIN EN I1SO 2409 — badanie metodg siatki nacie¢ powtok do NDFT < 250 uym. Musi by¢ uzyskany ustalony
wskaznik siatki nacie¢ 0-1 wg normy DIN EN ISO 2409 po 0 godz. obcigzenia zgodnie z normg SN 274-2.

Potozenie powierzchni oddzielania jest oceniane zgodnie z normg DIN EN ISO 4625-1.

7.2.3 Tymczasowa ochrona przed korozja

7.2.3.1 Kontrola odbiorcza na gotowym elemencie

Nastepujgce kontrole nalezy przeprowadzi¢ na gotowym powlekanym elemencie:

- Wyrywkowa kontrola wizualna jako$ci powierzchni powtoki.

- Grubos$¢ warstwy systemu powlokowego nalezy mierzyé zgodnie z instrukcjg producenta materiatu powlokowego przy
uzyciu miernikow nieniszczacych zgodnie z normg DIN EN ISO 2808.

7.2.3.2 Kontrola odbiorcza na ptytkach testowych

Nalezy przeprowadzi¢ kontrole na ptytkach testowych zgodnie z punktem 7.2.2.1.
Nalezy uwzgledni¢ wymagania dotyczgce plytek testowych okreslone w odpowiednich normach i metodach kontroli.

8 Dokumentacja

Wszystkie protokoty kontroli ochrony przed korozjg muszg by¢ sporzadzane zgodnie z normg DIN EN ISO 12944
odpowiednich czesci.


https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=ISO+12944-7&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=ISO+12944-8&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=ISO+12944-8&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
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https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+14879-2&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+4624&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+2409&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+2409&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=SN+274-2&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+4625-1&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+2808&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+12944&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
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Wyrostek robaczkowy A

(normatywny)
Protokoét kontroli do monitorowania podczas produkcji przez wykonawce powtoki
Klient: SMS @ group
Kategoria powtoki:
Nazwisko wykonawcy powloki:
Producent materiatu powlokowego:
Oznaczenie projektu: Dane zastosowanego systemu powtokowego:
N b0 Warstwa Warstwa Warstwa
r materiatu: . . . . Inne
podkiadowa posrednia wierzchnia
Element WSB: ®
¥ stara nazwa ,Hasto”
b stara nazwa ,Nr projektu”
° stara nazwa ,Nr rysunku”
1. Kontrola przed natozeniem powtoki
1.1 Stopien skorodowania (DIN EN ISO 8501)
Sytuacja wyjsciowa powierzchni AU B U cU DU
1.2 Stopien czystosci powierzchni
1.3 Stopien przygotowania powierzchni
1.4 Powierzchnia elementu Stal O, Staliwo O, Zeliwo O
1.5 Chropowatos¢ . i .
(wzorzec poréwnawczy DIN EN ISO 8503) Grit O Shot O dokfadna [0 $rednia O zgrubna O
1.6 Kontrola pod katem zanieczyszczen . Kontrola chlorkéw O
(DIN EN ISO 8502) Olej/smar L Pyt (tylko na Zgdanie SMS group)
1.7 Kontrola materiatu powlokowego Kolor O, Zmle.szahy, béz kozucha D . )
Okres trwatosci pojemnika [ Etykieta pojemnika O
Kontrola punktu rosy [
Temperatura powietrza >3°C, 3°C powyzej punktu rosy <80%
1.8 Kontrola warunkéw otoczenia wilgotnosci wzglednej [J
Temperatura elementu min. +3°C O
Dostepnos¢ [
2. Kontrole podczas naktadania / pomiedzy naktadaniem powtoki
2.1 Miejsce aplikacji Zaktad producenta [0 Warsztat [0 Budowa [ |
22 Metoda aplikacji Pedzel/watek OJ Natryskowall Airless O
Natryskowa sprezonym powietrzem [J
2.3 Prace dodatkowe Wykonane zabezpieczenie krawedzi [J O
2.4 Kontrola grubosci mokrej powtoki Warstwa podktadowa pum O Warstwa posrednia um O
(NSD) (DIN 2808) Warstwa wierzchnia pm O
Kontrola punktu rosy [
Temperatura powietrza >3°C, 3°C powyzej punktu rosy <80%
2.5 Kontrola warunkéw otoczenia wilgotnosci wzglednej O
Temperatura elementu min. +3°C O
Warunki aplikacji (]
Zachowany czas schniecia o Zachowany czas nakfadania kolejnej
_ _ warstwy O
2.6 Kontrola do dalszej obrobki Zachowana wilgotnos¢ powietrza >50% [
(powtoka utwardzana higroskopijnie np. warstwa podktadowa z krzemianu
etylowo-cynkowego)
Uwagi do kontroli:
L Tak O patrz Uwagi , . Tak O . Tak O
Zastrzezenia Powtodrzenie — | Dopuszczenie ——
Nie O Nie O Nie 0O
Miejsce kontroli: Osoba kontrolujgca: Data: Dostawca Data:



https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+8501&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
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https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+8503&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
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Wykaz literatury
305/2011 EUV

DIN 8591:2003-09
DIN 8593-0

DIN EN 10305-1
DIN EN 10305-2
DIN EN 10305-3
DIN EN 10305-4
DIN EN 10305-5

SN 274-1
SN 888

Zmiany

Rozporzadzenie ustanawiajgce zharmonizowane warunki wprowadzania do obrotu
wyrobow budowlanych i uchylajgce dyrektywe Rady 89/106/EWG

Metody produkcyjne, demontaz — Klasyfikacja, podziat, terminologia

Metody produkcyjne, tgczenie — Czes¢ 0: Postanowienia ogodlne; klasyfikacja, podziat,
terminologia

Rury stalowe precyzyjne — Warunki techniczne dostawy — Czes$¢ 1: Rury bezszwowe
ciggnione na zimno

Rury stalowe precyzyjne — Warunki techniczne dostawy — Czes$¢ 2: Rury ze szwem
ciggnione na zimno

Rury stalowe precyzyjne — Warunki techniczne dostawy — Czes$¢ 3: Rury ze szwem
kalibrowane na zimno

Rury stalowe precyzyjne — Warunki techniczne dostawy — Czes$¢ 4: Rury bez szwu
ciggnione na zimno na sitowniki hydrauliczne i pneumatyczne

Rury stalowe precyzyjne — Warunki techniczne dostawy — Czes$¢ 5: Rury ze szwem
kalibrowane na zimno o przekroju kwadratowym i prostokatnym

Ochrona przed korozjg — Kategorie powtok i dane w dokumentacji produkcyjnej
WALFORMplus, wytyczne dotyczace konstrukc;ji i produkciji

W stosunku do SN 200-7:2016-05 zostaty wprowadzone nastepujace zmiany:

Zmiany redakcyjne

Punkt 4.3.3
Punkt 4.4

Punkt 5.1.1
Punkt 5.1.2
Punkt 5.1.3
Punkt 6.1

Punkt 6.2.1
Punkt 6.2.2

Punkt 6.2.3

Punkt 6.3

Punkt 7
Zatgcznik A

Wczesniejsze wydania

Nowe wprowadzenie
Aktualizacja odniesien normatywnych;

Norma zmieniona catkowicie, czesciowo uwzgledniono SN 274-2:2017-10
Dodano spoina wykonywana na budowie bez ochrony przed korozjg

Nowy

Nowy opis stopnia przygotowania

Nowy opis stopnia czystosci

Dodano chropowato$¢

Nowy

Dodano informacje o uszczelniaczach nadajgcych sie do malowania

Usunieto informacje o kolorze, dodano odestanie do dokumentacji produkcyjnej;
»potysk” zmieniono na ,potysk jedwabisty”

Dodano kategorie powtok z SN 274-2;

Do tabeli 1 wstawiono trwatg antyposlizgowg ochrone przed korozjg;

Zmieniono PR.12.1.0.2.+100 na P.R12.1.0.2.+100;

W tabeli 4 dodano kategorie powtoki P.I.M.2.+120;

W tabeli 4 zmieniono kategorie powtoki P.1.0.3.+80, P.1.0.3.+100i P.1.0.3.+150
na P.I.M.3.+80, P.I.M.3.+100 i P.1.M.3.+150

Uzupetniono wskazowke na temat powierzchni kontaktowych i funkcjonalnych;
Dodano kategorie powtok z SN 274-2

Dodano badanie z SN 274-2

Dodano protokét z SN 274-2

SN 200:1971-09, 1975-11,1978-01, 1981-01,1985-01, 1992-03, 1996-03, 1999-09, 2003-09, 2007-02, 2010-09

SN 200-7:2016-05
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