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Introducao

Os requisitos de fabricacdo listados nesta parte da SN 200 tém o objetivo de atingir a qualidade adequada dos produtos SMS.
Esses requisitos devem, portanto, ser sempre cumpridos, a menos que outros requisitos tenham sido acordados em
desenhos, documentos de pedido e/ou outros documentos de producao.

A natureza vinculativa desta norma é especificada em descrigdes (no cabecalho), em contratos e/ou documentos de pedido.
Se esses requisitos ndo puderem ser atendidos, o0 SMS group devera ser consultado.

1 Ambito de aplicagéo

Esta norma da empresa define os requisitos basicos para a protecdo contra corrosdo de componentes feitos de aco, aco
fundido e ferro fundido e as especificacdes de teste para 0 SMS group.
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2 Referéncias regulamentares

Os documentos a seguir, citados no todo ou em parte neste documento, sdo necessarios para o uso deste documento. Para
referéncias com data, aplica-se apenas a edicao citada. Para referéncias sem data, aplica-se a Ultima edicdo do documento
referenciado (incluindo quaisquer alteracdes).

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 I1SO 12944-8

DIN EN 14879-2:2007-02

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

3 Termos

Instalacdes nucleares - limpeza da superficie dos componentes

Revestimentos ndo magnéticos em metais basicos magnéticos - Medi¢éo da
espessura do revestimento - Método magnético

Revestimentos ndo condutores em materiais de base metdlica ndo magnética -
Medic&o da espessura da camada - Método de correntes parasitas

Materiais de revestimento - Teste de corte transversal

Materiais de revestimento - Determinagdo da espessura da camada

Materiais de revestimento - Determinacéo do valor de brilho a 20°, 60° e 85°
Revestimentos metdlicos e outros inorganicos - Visao geral dos métodos para
medigao de espessura do revestimento

Materiais de revestimento - Teste de tracé@o para determinar a for¢a adesiva
Aglutinantes para materiais de revestimento - Determinagdo do ponto de
amolecimento - Parte 1: Método de anel e bola

Preparacgédo de superficies de ago antes da aplicacdo de tintas - Avaliagdo visual da
limpeza da superficie - Parte 1: Graus de ferrugem e preparacdo da superficie de
superficies de a¢o néo revestidas e superficies de a¢o ap6s a remogédo completa dos
revestimentos existentes

Preparacgédo de superficies de aco antes da aplicagdo de tintas - Avalia¢éo visual da
limpeza da superficie - Parte 2: Graus de preparacéo de superficie de superficies
revestidas ap6s a remogao local dos revestimentos existentes

Preparacgédo de superficies de ago antes da aplicacdo de tintas - Avaliagdo visual da
limpeza da superficie - Parte 2: Graus de preparacao de superficie de superficies
revestidas ap6s a remogao local dos revestimentos existentes

Preparagéo de superficies de ago antes da aplicacdo de materiais de revestimento -
Requisitos para abrasivos metélicos - Parte 1: Introducdo geral e classificagdo
Materiais de revestimento - Protecéo contra corroséo de estruturas de ago por
sistemas de alimentacéo - Parte 4: Tipos de superficie e preparacédo de superficies
Materiais de revestimento - Prote¢do contra corrosdo de estruturas de aco por
sistemas de alimentacdo - Parte 5: Sistema de alimentagéo

Materiais de revestimento - Prote¢do contra corrosdo de estruturas de aco por
sistemas de alimentacao - Parte 7: Execucao e supervisdo do trabalho de
revestimento

Materiais de revestimento - Prote¢do contra corrosdo de estruturas de aco por
sistemas de alimentacao - Parte 8: Desenvolvimento de especifica¢cdes para primeira
protecdo e reparo

Revestimentos e forros feitos de materiais organicos para proteger equipamentos
industriais contra corrosao por meios agressivos - Parte 2: Revestimentos para
componentes feitos de materiais metalicos

Especifica¢des de fabricacéo - requisitos e principios

Especificacbes de fabricacdo; processamento mecéanico

Protecdo contra corroséo; requisitos para materiais de revestimento

Aplicam-se a este documento os termos em conformidade com SN 274-1.


http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=en&Id=din+25410&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=Norm
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=en&Id=din+en+iso+2178&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=Norm
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=en&Id=din+en+iso+2360&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=Norm
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=en&Id=din+en+iso+2409&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=Norm
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=en&Id=din+en+iso+2808&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=Norm
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=en&Id=din+en+iso+2813&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=Norm
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=en&Id=din+en+iso+3882&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=Norm
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=en&Id=din+en+iso+4624&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=Norm
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=en&Id=din+en+iso+4625&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=Norm
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=en&Id=din+en+iso+8501&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=Norm
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=en&Id=din+en+iso+8501&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=Norm
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=en&Id=din+en+iso+8503&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=Norm
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=en&Id=din+en+iso+11124&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=Norm
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=en&Id=din+en+iso+12944&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=Norm
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=en&Id=din+en+iso+12944&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=Norm
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=en&Id=din+en+iso+12944&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=Norm
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=en&Id=din+en+iso+12944&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=Norm
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=en&Id=din+en+iso+14879&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=Norm
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=SN+200-1&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=SN+200-5&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=SN+274-2&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
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4 Fundamentos

4.1 Materiais perigosos e execucao

A conformidade com as disposi¢des sobre substancias perigosas de acordo com SN 200-1 deve ser garantida. Os
fabricantes que nao estéo sujeitos a Diretiva 2010/75/UE também podem usar tintas a base de solvente.
Basicamente, o aplicador é responsavel pela correta execucédo da protecéo contra corroséo, isso inclui preparagdo da
superficie, pré-tratamento da superficie e aplicagdo do revestimento.

4.2 Superficies dos componentes feitas de aco inoxidavel e resistente a acidos

Basicamente, as superficies dos componentes feitas de ago inoxidavel e resistente a acidos néo obtém prote¢do contra
COorrosao.

As cores de témpera, escdria e escala de brilho devem ser removidas da superficie do componente por decapagem ou
jateamento (por exemplo, usando contas de vidro). Sujeira, poeira, 6leo, graxa, lubrificantes de refrigeracao, etc., devem ser
removidos da superficie do componente por lavagem.

Tubulacdes, recipientes e pegas de fixagao de tubos feitos de aco inoxidavel e resistente a acidos sdo decapados, jateados
ou escovados para remover quaisquer camadas de incrustagfes ou cores de témpera que possam ter se formado, a fim de
garantir a criacdo de uma camada de passivagdo. A incrustacéo e a escoria devem ser removidas completamente. Cores de
témpera séo permitidas até a escala de cores marrom, consulte a DIN 25410:2012-07, Anexo F (informativo) Cores de
témpera 1l e 2.

4.3 Superficies de componentes feitas de a¢o, aco fundido e ferro fundido
4.31 Superficies de componentes com prote¢cdo permanente contra corroséo

Todas as superficies de a¢o, aco fundido e ferro fundido devem sempre ser revestidas com uma prote¢do permanente contra
corrosdo da categoria de revestimento P.I.W.1+120, de acordo com a Sec¢éo 6.1. Caso haja algum disso, isso é indicado nos
documentos de producéo (por exemplo, tabela de revestimento), especificando a respectiva categoria de revestimento.

O revestimento externo de tubulagdes, contéineres e pecas de reposi¢do subsequentes é realizado apenas com um primer.
As pecas sobressalentes para rolamentos a 6leo X-Roll ® devem sempre ser revestidas com a categoria de revestimento
P.I.W.1+120.

Em locais inacessiveis apos a montagem, deve ser aplicada prote¢do total contra corrosdo permanente antes da montagem
final. Para garantir que as diferentes camadas (primer, intermediario e top coat) possam ser rastreadas, elas devem ser
executadas em diferentes tonalidades.

4.3.2 Superficies de componentes com protecdo temporaria contra corrosao

Para pecas aparafusadas e/ou salientes do recipiente, bem como superficies de contato e funcionais nos componentes, &
fornecida sempre protecdo temporaria contra corrosdo de acordo com a Sec¢éo 6.2. Caso haja algum disso, isso € indicado
nos documentos de producgéo (por exemplo, tabela de revestimento), especificando a respectiva categoria de
revestimento.

Aviso:

Superficies de contato e funcionais sao superficies em um componente que interagem com outras superficies de
componentes ou que sao decisivas para a fun¢do do componente. As superficies de contato e funcionais podem ser
usinadas e/ou cruas. Caso o aplicador nédo saiba se € uma superficie de contato e/ou funcional, ele devera consultar o
responsavel pelo produto.

Para evitar ferrugem por baixo, apenas superficies secas devem ser providas de prote¢do temporaria contra corrosao.
A protecéo temporaria contra corrosdo das superficies dos componentes sé ocorre quando a montagem ou o teste funcional
ou de aceitagcdo da maquina ou dos componentes da maquina esta concluido.

As costuras do local marcadas com um simbolo (Fehler! Verweisquelle konnte nicht gefunden werden.) no desenho
recebem protecao temporaria contra corrosdo apenas na area da zona afetada pelo calor.

P

Figura 1 —icone de costura de obra

4.3.3 Superficies de componentes sem protecdo contra corrosao

Nao ha revestimento interno para tubulagfes. Nas tubulagBes apropriadas, 200 mm devem ser deixados livres de protecédo
contra corroséo.

4.4 Superficies transitaveis

As superficies transitaveis devem ser preferencialmente revestidas com a categoria de revestimento P.R12.1.0.2.+100.
Em principio, grades, degraus de grade e placas de verificagdo com superficie galvanizada ndo possuem protecao
permanente ou tempordria contra corrosao.
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5 Preparacao da superficie

5.1 Protecdo permanente contra corroséo
5.1.1 Nivel de preparacao

As superficies do componente a ser revestido devem ser avaliadas de acordo com a norma DIN EN ISO 8501-1:2007-12 e
preparadas de acordo com: DIN EN ISO 8501-3:2007-10 da seguinte forma:

P2 Preparagédo completa: A maioria das irregularidades foi corrigida
Além disso, todas as arestas da peca de trabalho devem estar pelo menos livres de rebarbas, conforme especificado na SN 200-5.

5.1.2 Nivel de preparagédo da norma

Antes que o sistema de revestimento possa ser aplicado na superficie do componente, ele deve ser removido de

cores de témpera, ferrugem, escoria, carepa de laminagao, carepa de brilho e tintas antigas, de acordo com a

DIN EN I1SO 12944-4:2018-04, consulte o trecho Tabela 1.

Sais, 6leos, graxas, lubrificantes de refrigeragao, etc., devem ser removidos antes do jateamento e de acordo com o procedimento
de remocgao de contaminantes estranhos de acordo com a DIN EN 1SO 12944-4:2018-04, Anexo C (informativo).

Superficies processadas mecanicamente que recebam protecdo permanente contra corrosdo devem estar livres de dleo,
graxa, sal, lubrificantes de refrigeracéo, etc. Essas superficies podem ser previamente rugosas mecanicamente ou tratadas
com agentes quimicos para obter uma melhor adesdo do material de revestimento.

A utilizagdo de um primer de adesdo ou de uma camada de base tolerante a superficie sé é permitida se for compativel com
o0 sistema de pintura a ser utilizado.

Esta contaminagado deve ser removida de acordo com o procedimento para remog¢éo de contaminagdo externa, de acordo
com a DIN EN ISO 12944-4:2018-04, Anexo C (informativo).

Para tubulagées e contéineres sem bueiro, € necessario o nivel de preparacdo padrdo Sa 2Y% na parte externa. As superficies
internas das tubulagbes sdo decapadas e passivadas. Os residuos de decapagem devem ser removidos por sopro.

Para armazenamento central e de filme de 6leo, sistemas de dgua e ar comprimido, é necessario o nivel de limpeza Sa 2%,
e para tanques hidraulicos, o nivel de limpeza Sa 3, de acordo com a norma Tabela 1.

Aviso:
Nao ha decapagem nem passivagdo em:

- Tubulacdes feitas de tubos de aco de preciséo, de acordo com a DIN EN 10305-1 a 6, que nédo foram soldadas ou
tratadas termicamente (por exemplo, tubula¢cdes em conexdo com conexdes roscadas de anel de corte ou processos
semelhantes, por exemplo WALFORM, consulte SN 888).

- Tubulag¢des nas quais a soldagem ou tratamento térmico € realizado com o objetivo de manter longe do oxigénio
atmosférico (por exemplo, formando gases) e nenhuma oxida¢ao ou incrustacéo ocorreu.

Tabela 1 — Niveis de preparagado padréo para preparagao de superficie primaria (superficie total)

Nivel de Métodos para L L fici
reparacéo da preparacio da Principais caracteristicas das superficies preparadas
P P (Para detalhes, consulte também DIN EN ISO 8501-1)
norma superficie
Carepa de laminacao, ferrugem, revestimentos e materiais estranhos sédo
Sa2%d removidos. Os vestigios de contaminagdo remanescentes s6 devem ser
Brilho notados como manchas claras ou sombras entremeadas.
Sa3b Carepa de laminacéo, ferrugem, revestimentos e materiais estranhos sédo

removidos. A superficie deve ter uma cor metalica uniforme.

Preparacéo de

Carepa de laminacao solta, ferrugem solta, revestimentos soltos e matéria

St39 superficie & méo estranha solta sdo removidos. No entanto, a superficie precisa ser muito mais
e/ou & maquina bem acabada do que em St 2, para que tenha um brilho derivado do metal.
Decapagem com Os residuos de carepa, ferrugem e revestimento sdo completamente

Be® pag removidos. Os revestimentos devem ser removidos por meios adequados

acido

antes da decapagem com &cido

a) Aplicagéo para tensdo de corrosdo normal

b) Aplicagdo para tensdo de corros&o particularmente alta

°) Aplicagdo para componentes particularmente grandes e/ou pesados
9 Aplicacdo alternativa para pegas pequenas

5.1.3 Rugosidade

O valor de rugosidade para o material de revestimento selecionado deve corresponder as especificagbes do fabricante do
material de revestimento. Deve ser usado um meio de decapagem metdlica (M) com uma forma de gréo de arestas vivas (G)
de acordo com DIN EN ISO 11124-1:2018-12.

52 Protecado tempordria contra corrosao

Antes que uma protecao tempordria contra corrosao possa ser aplicada, as superficies jateadas ou decapadas devem ser
limpas. Para evitar ferrugem por baixo, apenas superficies secas devem ser providas de prote¢do temporaria contra corrosao.
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6 Revestimento

6.1 Fundamentos

Se um sistema de revestimento for selecionado para uma categoria de revestimento e aplicado em varias etapas de trabalho
(por exemplo, primer e deméao subsequente) e essas etapas de trabalho forem realizadas por diferentes aplicadores, a base
ligante usada nos materiais de revestimento devera ser verificada quanto a combinabilidade e, se necessario, 0 SMS group
devera ser consultado (consulte DIN EN ISO 12944-5:2020-03/Tabela B.2). O aplicador deve preencher as informagoes,
conforme Anhang A (normativo), e anexar essas informacdes aos documentos de producdo do componente a ser revestido.

6.2 Proteg¢do permanente contra corroso
6.2.1  Generalidades

As areas da solda devem ser cuidadosamente limpas para remover os componentes destrutivos alcalinos ou acidos dos
metais de adi¢do.

Apo6s a preparacéo da superficie do componente, a primeira deméo de base deve ser aplicada dentro de 6 horas, para evitar
a formacéo de nova ferrugem. Se a superficie do componente for preparada por decapagem em banho de fésforo, o
revestimento s6 podera ser aplicado apds 48 horas, para evitar uma alteracdo quimica no material de revestimento.

6.2.2 Tonalidades

As tonalidades de cor podem ser encontradas de acordo com as especificagdes nos outros documentos de producéo

(por exemplo, tabela de revestimento, etc.).

Se nenhuma informacgao sobre a tonalidade da cor for especificada, o0 SMS group devera ser consultado. As tonalidades de
cor devem ser executadas na versao "acabamento acetinado", de acordo com a norma DIN EN ISO 2813.

6.2.3 Categoria de revestimento para protecdo permanente contra corrosao

Em principio, a prote¢do permanente contra corrosé@o da categoria de revestimento P.1.W.1+120, de acordo com Tabela 2, &
fornecida para superficies de aco, a¢o fundido e ferro fundido. Caso haja algum disso, isso é indicado nos documentos de
producao (por exemplo, tabela de revestimento), especificando a respectiva categoria de revestimento.

Os materiais de revestimento possiveis para as categorias de revestimento, de acordo com as Tabelas 2 a Tabela 5, podem
ser encontrados em SN 274-2 Suplemento 1. Materiais de revestimento tecnicamente comparaveis s6 podem ser usados se
puder ser comprovada a conformidade com 0s requisitos para as categorias de revestimento, de acordo com SN 274-2.
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Tabela 2 - Protecdo permanente contra corrosdo resistente a agua

Categoriade N'l\jizdae Materiais de Informacgdes
revestimento repcomen- revesti[ne_nto Explicacdo da categoria de revestimento Exemplos de aplicacédo necesb?érias
(BK) dado @ possiveis
Aplicagdo do revestimento
Saz2 ~ externo de pecas de
P. = Protegfao permanente contra maquinas e componentes de
St3 Corrosao o construgao em aco,
I = sem impactos climaticos tubulagdes e contéineres de
P.LW.1.+120 Be W.1. = Estresse causado por breve aco em geral para instalag&o néo
exposicao a agua na superficie do interna (para aplicagGes gerais
N componente em laminadores a quente e a
Metalico +120 = Temperatura ambiente até +120 °C | frio, plantas de tiras, plantas
em branco de lingotamento continuo e
plantas para producéo de aco)
. Aplicagdo do revestimento
Sa2' externo de pegas de
P. = Protegdo permanente contra maquinas e componentes de
St3 COorrosio construgdo em aco,
A. =com impactos climéaticos tubulagGes e contéineres de
P.AW.1.4120 Be W.1. = Estresse causado por breve aco em geral para instalagéo sim
B . externa (para aplicactes
exposicao a agua na superficie do . ;
gerais em laminadores a
. consulte componente quente e a frio, plantas de
Metdlico | gn 2742 | +120 =temperatura ambiente até +120 °C | iras, plantas de lingotamento
em branco Suplemento 1 continuo e plantas para
producéo de aco)
Sa?2w P. = Prote(;?o permanente contra
corrosao - i .. | Aplicacao do revestimento
st3 S. = Efeito climético condicional devido a e)?terno de pecas de
influéncia de e_lerosst_)ls contendo maquinas e componentes de
P.S.W.1.+120 cloreto no meio ambiente, construcdo em aco, sim
Be W.1. = Estresse causado por breve tubulagGes e contéineres de
exposi¢ao a agua na superficie do aco em geral quando
Metalico componente instalados préximo ao litoral
em branco +120 = Temperatura ambiente até +120 °C
P. = Protegcéo permanente contra
Sa2' corrogéo P ) )
I. = sem impactos climaticos Revestimento interno de )
P.LW.3.+40 W.3. = exposi¢ao a constantes contatos com r’e0|p|entes (S|ste_m_as de sim
. . agua e ar comprimido)
st3 agua sem limite de tempo
+40 = Temperatura ambiente até 40 °C
P. = Protecao antiderrapante
permanente contra corroséo
R12. = Classe de deslizamento R12 de
acordo com DIN 51130
consulte IO 5 = sEem Impactos climaticos Revestimento antiderrapante
P.R12.1.0.2.+100 © Sa 2v% SN 274-2 2. = Exposicao a contato constante ou para chapas lisas sim

Suplemento 1

frequente a produtos quimicos
organicos (por exemplo, 6leo
mineral, hidrocarbonetos
aromaticos e alifaticos, alcoois,
fendis, etc.)

+100 = temperatura ambiente até +100 °C

(revestimento de chapas)

@ de acordo com a DIN EN ISO 12944-4
b) sem informacdes separadas nos documentos de produgéo, por exemplo, tabela de revestimento do SMS group
©) Os componentes devem primeiro ser revestidos em todos os lados com protegéo permanente contra corrosdo (por exemplo, P.1.W.1.+120);

em seguida, o revestimento antiderrapante com P.R12.1.0.2.+100 é aplicado apenas na superficie que pode ser pisada
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Tabela 3 - Protecdo permanente contra corroséo geral e resistente a produtos quimicos

. Nivel de . ~
Categoria de ureza Materiais de Informacgdes
revestimento repcomen- revestimento| Explicacdo da categoria de revestimento Exemplos de aplicagdo |necessérias

(BK) dado @ possiveis
_ = Revestimento externo de
P. = Protecdo permanente contra maquinas ou partes de
Sa 2 ¥ corrosao aqul P N
a2 _ ; . maquinas expostas a
I = sem impactos climaticos )
_ - x contato continuo ou
0.2. = Exposigéo a contato constante ou frequente com vapores de
frequente a produtos quimicos q oM vapores o .
P.1.0.2.+4120 A produtos quimicos organicos sim
organicos (por h
St3 ) e/ou respingos de produtos
exemplo,hidrocarbonetos P .
T s P . quimicos. (para laminadores
aromaticos e alifaticos, alcoois, - .
L a frio, laminadores de
fendis, etc.) aluminio, laminadores de
Be +120 = Temperatura ambiente até +120 °C L
consulte aco inoxidavel)
SN 274-2 Revestimento externo de
Y Suplemento 1 ~ Aqui
Sa2 P P. = Protecdo permanente contra mgqﬂzzgz 2)1: %asrtt;ess:e
corrosdo conqtato contiﬂuo ou
I = sem impactos climaticos frequente com vanores de
A.2. = Exposic¢éo a contato constante ou q M vapores d
St3 o produtos quimicos organicos .
P.LA.2.+150 frequente a produtos quimicos e/ou respinaos de produtos sim
inorganicos (por exemplo,acidos, uimicog 9 P
bases, sais inorganicos, oxidantes e b | ; d fri
ndo oxidantes, etc.) I(par_a amina oref atrio,
Be +150 = temperatura ambiente até +150 °C am!nadores de aluminio,
laminadores de aco
inoxidavel)
¥ de acordo com a DIN EN ISO 12944-4
5 nos documentos de producéo, por exemplo, tabela de revestimento do SMS group
Tabela 4 — Protecdo permanente contra corrosdo resistente a 6leo mineral
Categoria de Nll\jreézdae Materiais de Informacgdes
revestimento reE)comen- revestimento Explicagdo da categoria de revestimento Exemplos de aplicagdo |necessarias
(BK) dado ? possiveis o)
Equipamentos hidraulicos
(estagOes de abastecimento,
unidades de valvulas,
P. = Protecdo permanente contra estacgdes de
corrosao armazenamento),
I.  =sem impactos climaticos equipamentos pneumaticos .
+ 3 . . .
P.IM2.+120 Sa2v. M.2. = Exposicao a contato constante ou (painel de vélvulas), sim
frequente com 6leo mineral quente hidraulica de tubos de
+120= temperatura ambiente até +120 °C conexdo (ICP), pneumética
de tubos de conexao (ICP),
hidraulica/pneumatica de
tubulacdo de maquinas
. P. = Prote¢@o permanente contra
saz¥ corrosao Revestimento interno de
PIM.3 0 I.  =sem impactos climéaticos " . .
.1.M.3.+80 M.3. = Exnosico a 6leo mineral contéineres (sistemas sim
consulte " posi¢ hidraulicos)
st3 SN 274-2 constantemente quente i
Suplemento 1 +80 = temperatura ambiente até +80 °C
P. = Protegdo permanente contra
Sa2 corrosao Revestimento interno de
P.I.M.3.4+1009 | =sem impactos climaticos recipientes (sistemas de sim
R M.3. = Exposi¢éo a 6leo mineral ecip ) .
Oleo central e filme de 6leo)
st3 constantemente quente
+100= temperatura ambiente até +100 °C
Saz2Y% ~ . .
P. = Protecdo permanente contra Revestimento interno de,
corrosao por exemplo, carcaga de
P IM.3.4+150 © St3 I.  =sem impactos climaticos transmissédo e pecas sim
e M.3. = Exposi¢do a 6leo mineral internas de transmissao,
Sa3 constantemente quente como rodas soldadas e
+150= temperatura ambiente até +150 °C anéis de defletor de 6leo
Be

@ de acordo com a DIN EN ISO 12944-4
® nos documentos de producgéo, por exemplo, tabela de revestimento do SMS group
©) Aviso: Antes de a SN 274-2:2022-06 ser emitida, a designagao era P.1.O.3.+....
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Tabela 5 — Protecd@o permanente contra corroséo resistente ao calor

. Nivel de L ~
Categprla de pureza Mater[als de _ _ _ _ Informa(;qes
reves(tén}gnto recomen- revestlme_nto Explicagé@o da categoria de revestimento Exemplos de aplicacdo |necessérias

dado possiveis
P. = Protegdo permanente contra corroséo
Sa 2% . = sem impactos climaticos
P.1.LK.0.+400 K.0. = Sem substancias influentes na Revestimento externo de sim
superficie do componente maquinas ou partes de
St3 +400 = temperatura ambiente até +400 °C méquinas expostas a altas
temperaturas (areas quentes
P. = Protecdo permanente contra corrosdo | M laminadores a quente,
Sa 2% A. = com impactos climaticos msta,la(;oes de lingotamento
P.A.K.0.+400 K.0. = Sem substancias influentes na continuo, etc.) sim
superficie do componente
St3 consulte +400 = temperatura ambiente até +400 °C
SN 274-2
Sa3 |Suplementol] p = protegio permanente contra corrosdo
I = sem impactos climéaticos :
P.1.LK.0.+600 K.0. =Sem suFl’)sténcias influentes na Rgves_,tlmento exierng de sim
Sa 2% superficie do componente maquinas ou partes de
+600 = temperatura ambiente até +600 °C maquinas EXpOSt.aS a
St3 temperaturas mais elevadas
(areas extremamente
sa3 P. = Protecdo permanente contra corrosdo | duentes em fabricas de
A.  =com impactos climaticos lingotamento continuo,
P.A.K.0.+600 K.0. = Sem substancias influentes na fabricas de producéo de aco, sim
Sa 2¥ superficie do componente etc.)
= +600 = temperatura ambiente até +600 °C

3 de acordo com a DIN EN ISO 12944-4

" nos documentos de producdo, por exemplo, tabela de revestimento do SMS group
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Protecado temporéria contra corrosao
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A menos que especificado de outra forma nos documentos de producgéo (por exemplo, tabela de revestimento), a prote¢édo

temporaria contra corrosao é fornecida em Tabela 6

- em pecas salientes e aparafusadas ao recipiente usando um material de revestimento da categoria de revestimento
T.L.W.1 - LW.1.+40;

- em superficies de contato e superficies funcionais internas usando um material de revestimento da categoria de
revestimento T..W.1 - L.W.1.+40;

- em superficies funcionais externas usando um material de revestimento da categoria de revestimento T..W.1 -
L.W.1.+40, T.LW.2 - LW.2.+40 ou T.LW.2 - LW.2.+90. A sele¢do da categoria de revestimento depende do transporte
e armazenamento apés consulta ao SMS group.

- em superficies de contato e funcionais em componentes destinados a armazenamento temporario e/ou transporte de
curto prazo, usando um material de revestimento na categoria de revestimento T.I.W.1-L.K.0.+40

Os materiais de revestimento possiveis para as categorias de revestimento, de acordo com Tabela 6, podem ser
encontrados em SN 274-2, Suplemento 1.
Materiais de revestimento tecnicamente comparaveis s6 podem ser usados se puder ser comprovada a conformidade com os
requisitos para as categorias de revestimento, de acordo com SN 274-2.

Tabela 6 — Protecdo temporéaria contra corrosdo

Categoria de N'l\jfézdae Materiais de
revestimento r(fcomen- revestime_nto Explicagdo da categoria de revestimento Exemplos de aplicagao
(BK) dado possiveis
T = Protegao temporaria contra corroséo
. = sem impactos climaticos Preservagéo interna e
W.1 = Estresse causado por breve exposigéo a externa de componentes
agua na superficie do componente para armazenamento
(por exemplo, respingos, vapores e provisorio
T.LW.1- L.K.0.+40 condensacgéo). Use em todas as superficies
L. = exposicao climatica limitada metélicas cruas para
K.0. = Sem efeitos de substancias/liquidos nas transporte ou
superficies dos componentes. armazenamento de curto
+40 = Temperatura ambiente para armazenamento prazo
interno e externo até +40 °C
T = Protecdo temporéria contra corroséo
. = sem impactos climaticos
W.1 = Estresse causado por breve exposi¢cdo a ~ . .
agua na superficie do componente Preservagdo do interior
(por exemplo, respingos, vapores e dos componentes ici
T.ILW.1-L.W.1.+40 condensagao). Use'zla.m toga}ﬁ]as superticies
L. = exposicao climética limitada metalicas brilhantes, como
_ Cox s pecas de engrenagens
W.1 = Estresse causado por breve exposigcdo a internas. etc
agua na superficie do componente T
+40 = Temperatura ambiente para armazenamento
interno e externo até +40 °C
consulte T. f Prote_géo tempoyéri’a_contra corrosao
Sa3h SN 274-2 l. =sem |mp~actos climaticos
Suplemento 1 wW.2 = Expo§|gao a contato constante ou frequente
com agua na superficie do componente
((:%?\rdi):]esr:g;%).resr)mgos’ vapores e Preservagédo externa dos
TILW.2 - LW.2.+40 L. = exposicao climatica limitada Bomponterétes ici
W.2 = Exposi¢ao a contato constante ou frequente msé?éi?asoe;sbar;?gge Icies
com agua na superficie do componente
(por exemplo, respingos, vapores e
condensacao).
+40 = Temperatura ambiente para armazenamento
interno e externo até +40 °C
T = Protegao temporaria contra corroséo
. = sem impactos climaticos
W.2 = Exposicao a contato constante ou frequente
com &gua na superfiie do componente | preservagao do interior
=\ ’ dos componentes
condensagao). Use em todas as superficies
T.LW.2 - LW.2.490 L. = exposicao climatica limitada metalicas brilhantes. como
W.2 = Exposicao a contato constante ou frequente !
) L pecas de engrenagens
com agua na superficie do componente !
; internas, etc.
(por exemplo, respingos, vapores e
condensacéao).
+90 = Temperatura ambiente para armazenamento

interno e externo até +90°C

3 de acordo com a DIN EN ISO 12944-4
Y Ao especificar Sa 3, as caracteristicas dos graus de limpeza, de acordo com DIN EN ISO 12944-4:1998-07, sdo entendidas no caso de
protecé@o temporaria contra corroséo, e nao no processo de desoxidacdo associado a jateamento Sa.
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7 Inspecéo

7.1 Inspecédo durante a producao pelo aplicador
7.1.1 Fundamentos

O aplicador sé precisa documentar o acompanhamento da produgdo do processo de revestimento por meio de um relatério
de teste, de acordo com Anhang A (normativo), a pedido do SMS group. O SMS group se reserva o direito de solicitar este
documento conforme necessario.

Excecéo:

Se um sistema de revestimento de uma categoria de revestimento for aplicado em varias etapas de trabalho (por exemplo,
primer e camada subsequente) e essas etapas de trabalho forem realizadas por aplicadores diferentes, o relatério de teste,
de acordo com Fehler! Verweisquelle konnte nicht gefunden werden.Anhang A (normativo), devera sempre ser
preenchido e anexado a produgéo documentos; consulte também a Secéo 6.1.

7.1.2 Protecdo permanente e antiderrapante contra corrosdo

7.1.21 Inspec¢do de entrada do material de revestimento

O aplicador deve realizar as seguintes inspec¢fes de entrada dos materiais de revestimento:

- A rotulagem do recipiente deve ser verificada quanto a conformidade com as informacdes nos documentos de
produgéo.

- O tom da cor do material de revestimento deve ser verificado visualmente.

71.2.2 Componente adequado para revestimento

Antes do revestimento, o aplicador deve verificar a condigdo da superficie, limpeza da superficie, rugosidade e grau de
preparagdo da superficie de acordo com DIN EN ISO 12944-4 ou com a norma DIN EN ISO 8503-2 em rela¢éo a
conformidade com as especificacdes.

71.23 Condi¢cdes ambientais

O aplicador deve cumprir as condigdes ambientais necessérias, por exemplo, temperatura ambiente, temperatura do
material, ponto de orvalho, umidade relativa, etc., (de acordo com as informacdes fornecidas pelo fabricante do material de
revestimento), durante toda a duragéo do revestimento (ou seja, desde o inicio da prepara¢éo da superficie até o final do
tempo de reacgédo), e tudo deve ser documentado.

7.1.2.4 Processo de revestimento

De acordo com as especificagbes do fabricante do material de revestimento, o aplicador verifica a conformidade com o
processo de revestimento especificado, incluindo propor¢gfes de mistura, tempo de processamento, vida Util e pés-
tratamento, bem como a estrutura especificada do revestimento.

7.1.2.5 Espessura de camada Unica

A conformidade com a espessura da camada individual de um revestimento de acordo com as especifica¢cdes do fabricante
do material de revestimento deve ser verificada e documentada medindo a espessura da camada Umida de acordo com a
DIN EN ISO 3882, ou a espessura da camada seca para materiais de base ferromagnéticos deve ser verificada de acordo
com a DIN EN ISO 2178 e, para materiais de base nao magnéticos, usando o método de correntes parasitas de acordo com
a DIN EN ISO 2360.

7.1.3 Protecdo temporaria contra corroséo

7.1.31 Inspecéo de entrada do material de revestimento

O aplicador deve realizar as seguintes inspec¢tes de entrada dos materiais de revestimento:
- A rotulagem do recipiente deve ser verificada quanto a conformidade com as informagdes nos documentos de
producao.

7132 Componente adequado para revestimento

Antes do revestimento, o aplicador deve verificar a condigdo da superficie, limpeza da superficie e rugosidade, de acordo
com as especificacbes das normas DIN EN ISO 12944-4 ou DIN EN ISO 8503-2.
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7.2 Teste de aceitagdo do revestimento acabado pelo SMS group

7.21 Fundamentos

Os materiais de revestimento utilizados devem sempre ser certificados por meio de fichas de dados de seguranca e fichas de
dados do produto. Em casos individuais, 0 SMS group se reserva o direito de realizar o teste para a correta execugéo do
revestimento, de acordo com as seguintes especificacfes de teste (Se¢bes 7.2.2 e 7.2.3).

Se forem acordados testes destrutivos no revestimento, esses testes deverao ser realizados preferencialmente em painéis
de teste fabricados durante a produgéo, de acordo com a Segéo 7.2.2.2 ou 7.2.3.2.

Se ndo foram fabricados painéis de teste, os testes de acordo com 7.2.2.1 e 7.2.2.2 deverao ser realizados no componente
revestido. Para isso, a area de teste deve ser determinada de acordo com ISO 12944-7 e -8, e o teste, incluindo a avaliagéo,
deve ser documentado. A(s) area(s) danificada(s) deve(m) ser reparada(s) de acordo com ISO 12944-8.

7.2.2 Protegcdo permanente e antiderrapante contra corroséo

7.2.2.1 Teste de aceitacdo no componente acabado
Os seguintes testes devem ser realizados no componente revestido acabado e documentados com um relatério de teste:

- Inspecao visual do revestimento quanto a condigdo da superficie, incluindo &reas néo revestidas, bolhas, opacidade,
rachaduras de qualquer tipo, delaminagéo, escamacao, inclusdes, danos mecéanicos ou térmicos, poros, ferrugem,
homogeneidade, grau de brilho, etc.

- Isso é feito por meio de uma inspecao visual de cada componente/conjunto.

- DIN ENISO 2808 - A espessura da camada seca do sistema de revestimento deve ser determinada de acordo com
as especificagfes do respectivo fabricante do material de revestimento usando dispositivos de medigdo nao
destrutivos, de acordo com DIN EN ISO 2808, usando o método 7C ou 7D.

- DIN EN ISO 2808 - As camadas de coloracdo, ou seja, a camada de base e as camadas subsequentes, devem ser
determinadas usando o corte em cunha destrutivo, de acordo com ISO 2808, usando o método 6B.

- Otom de cor deve ser verificado ou comparado visualmente usando um leque de cores de acordo com as
especifica¢cdes nos documentos de producao

7.2.2.2 Teste de aceitacdo em painéis de teste

Os testes de acordo com a Secao 7.2.2.1 devem ser realizados em painéis de teste de acordo com DIN EN 14879-2:2007-02
e documentados com um relatério de teste.

Além disso, a adesao do revestimento deve ser testada, preferencialmente como um teste de arrancamento com base no
seguinte padréo:

- DIN EN ISO 4624 - Teste de pull-off para avaliar a for¢a adesiva, ou um teste de corte transversal pode ser
acordado para revestimentos com NDFT até < 250 pm

- DIN EN ISO 2409 - Teste de corte cruzado para revestimentos até NDFT < 250 um. Deve ser observado o
parametro de corte transversal especificado 0-1, de acordo com DIN EN ISO 2409, ap6s 0 horas de estresse de
acordo com SN 274-2.

A posicgao da interface é avaliada de acordo com a norma DIN EN ISO 4625-1.

7.2.3 Protecdo temporaria contra corrosao

7.2.3.1 Teste de aceitacdo no componente acabado

Os seguintes testes devem ser realizados no componente revestido acabado:

- A qualidade da superficie do revestimento é verificada por inspec¢éo visual.

- A espessura da camada do sistema de revestimento deve ser determinada de acordo com as especificacdes do
respectivo fabricante do material de revestimento, usando dispositivos de medicao ndo destrutivos, de acordo com a
norma DIN EN ISO 2808.

7.2.3.2 Teste de aceitagcdo em painéis de teste

Os testes de acordo com a Secdo 7.2.2.1 devem ser realizados em painéis de teste.
Os requisitos para os painéis de teste devem ser considerados nas respectivas normas e no respectivo método de teste.

8 Documentacao

Todos os relatérios de teste de protegao contra corrosdo devem ser realizados com base no DIN EN I1SO 12944 das
respectivas pegas.
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Anhang A
(normativa)
Relatério de teste para monitoramento relacionado a producéo pelo aplicador
Cliente: SMS@QFOUD
Categoria de revestimento:
Nome do aplicador:
Fabricante de material de revestimento:
Definigéo do projeto: @ Informagdes sobre o sistema de pintura utilizado:
o ) Camada de Camada Camada
N° do material: . L . outras
base intermediaria | superior
Elemento PSP:
3 termo antigo "Palavras-chave"
b termo antigo "N° do projeto”
° termo antigo "N° do desenho"
1. Verificagdo antes do revestimento
1.1 Nivel de oxidagao (DIN EN ISO 8501)
Situacdo inicial da superficie AU B U CcU DU
1.2 Nivel de limpeza da superficie L
1.3 Nivel de preparagao da superficie . N ) N
1.4 Superficie do componente Aco [, aco fundido O, ferro fundido [J
1.5 Rugosidade
(Amostra de comparagéo Gréo [0 Shot I fino O médio O grosso O
DIN EN ISO 8503)
1.6 Verificagdo de contaminagéo . ) Teste de cloreto [
(DIN EN ISO 8502) Oleo/gordura [ Poeira 0| o cnte a pedido do SMS group)
1.7 Verificacdo do material de Tonalidade da cor [0, Agitado sem formacao de pelicula O
revestimento Validade O Marcagéo do recipiente [
Controle do ponto de orvalho O
Temperatura do ar >3 °C, 3 °C acima do ponto de orvalho <80%
1.8 Verificacdo das condi¢cdes ambientais | umidade relativa O
Temperatura do componente de pelo menos +3 °C O
Acessibilidade O
2. Controle durante/entre revestimento
21 Local daaplicacéo Fabrica O Oficina O Local da construcdo [ O
2.2 Procedimento de aplicacao Pincel/rolo O Pulverizagdo sem ar [ Pulverizagéo a ar comprimido [
2.3 Trabalho complementar Protecéo de borda realizada O O
2.4 Controle de espessura de filme umido | Camada de base pm O Camada intermediaria um O
(NSD) (DIN 2808) Camada superior um O
Controle do ponto de orvalho O
Temperatura do ar >3 °C, 3 °C acima do ponto de orvalho <80%
2.5 Verificacdo das condi¢cées ambientais | umidade relativa O
Temperatura do componente de pelo menos +3 °C O
Termos e condi¢des da Applezier O
Tempo de secagem respeitado O Tempo de revisdo respeitado O
2.6 Controle de processamento adicional | Umidade mantida a > 50% O
(Revestimento de endurecimento higroscépico, por exemplo, revestimento de
base de silicato de etil zinco)
Comentarios sobre os testes:
. Sim [ consulte observacdes . Sim O . N Sim O
Reclamacdes Repeticao — ] Liberaggo ———
Néo O N&o O Ndo O
Local do teste: Examinador: Data: Fornecedor Data:




Referéncias
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

Alterac@es
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Regulamento que estabelece condigfes harmonizadas para a comercializagdo de produtos
de construgao e que revoga a Diretiva 89/106/CEE do Conselho

Especificagbes de fabrica¢do de decomposi¢éo - classificacdo, subdivisdo, termos
EspecificagBes de fabrica¢éo de juncdes - Parte 0: Geral; classifica¢éo, subdiviséo, termos
Tubos de aco de precisdo - Condi¢des técnicas de entrega - Parte 1: Tubos estirados a frio
sem costura

Tubos de aco de precisdo - Condi¢des técnicas de entrega - Parte 2: Tubos estirados a frio
soldados

Tubos de aco de preciséo - Condigdes técnicas de entrega - Parte 3: Tubos laminados sob
encomenda soldados

Tubos de aco de preciséo - Condigdes técnicas de entrega - Parte 4: Tubos estirados a frio
sem costura para linhas de pressédo hidraulicas e pneuméticas

Tubos de aco de precisdo - Condi¢des técnicas de entrega - Parte 5: Tubos soldados
moldados sob encomenda com se¢éo quadrada e retangular

Protecdo contra corrosao; categorias de revestimento e informag6es em documentos de
produgdo

WALFORMplus, especifica¢des de projeto e fabricacéo

As seguintes alteracdes foram feitas em relagdo a SN 200-7:2016-05:

AlteracOes editoriais

Sec¢do 4.3.3
Secdo 4.4

Secdo 5.1.1
Secdo 5.1.2
Sec¢do 5.1.3
Secdo 6.1

Secdo 6.2.1
Sec¢do 6.2.2

Sec¢do 6.2.3

Secdo 6.3

Secdo 7
Anexo A

Edicbes anteriores

Nova introducgdo adicionada
Atualizacao de referéncias normativas;

Norma completamente revisada, SN 274-2:2017-10 parcialmente incorporada
Adicionada costura do local sem protecdo contra corroséo

Adicionada

Nivel de preparagdo textualmente reelaborado

Nivel de limpeza textualmente reelaborado

Adicionada rugosidade

Adicionada

Adicionadas informag@es sobre selantes pintaveis

Removidas informacdes sobre a tonalidade de cor e referéncia aos documentos de
producao;

brilhante alterado para brilho acetinado

Incorporadas categorias de revestimento de SN 274-2;

Adicionada prote¢do antiderrapante permanente contra corrosdo a Tabela 1;
PR.12.1.0.2.+100 alterado para P.R12.1.0.2.+100;

Na Tabela 4, a categoria de revestimento P.I.M.2.+120 foi adicionada;

Na Tabela 4, categorias de revestimento P.1.0.3.+80, P.1.0.3.+100 e P.I.0.3.+150
alteradas para P.1.M.3.+80, P.I.M.3.+100 e P.l.M.3.+150

Adicionada referéncia a superficies de contato e funcionais;

Incorporadas categorias de revestimento de SN 274-2

Incorporado teste de SN 274-2

Incorporado protocolo de 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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