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Einleitung

Die in diesem Teil der SN 200 aufgefiuihrten Anforderungen an die Fertigung dienen zum Erreichen der entsprechenden
Qualitat von SMS Produkten. Diese Anforderungen sind daher grundsétzlich einzuhalten, sofern in Zeichnungen,
Bestellunterlagen und/oder anderen Fertigungsunterlagen keine anderslautenden Anforderungen vereinbart sind.

Die Verbindlichkeit dieser Norm ist in Zeichnungen (im Schriftkopf), in Vertrdgen und/oder Bestellunterlagen angegeben.
Kdnnen diese Anforderungen nicht erflllt werden, so muss Ricksprache mit der SMS group gehalten werden.

1 Anwendungsbereich

Diese Werknorm legt fur die SMS group die grundlegenden Anforderungen an den Korrosionsschutz von Bauteilen aus Stahl,
Stahlguss und Gusseisen und die Vorgaben zur Priifung fest.
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2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente, die in diesem Dokument teilweise oder als Ganzes zitiert werden, sind fir die Anwendung dieses
Dokuments erforderlich. Bei datierten Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei undatierten Verweisun-
gen gilt die letzte Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments (einschlief3lich aller Anderungen).

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 Begriffe

Kerntechnische Anlagen - Oberflachensauberkeit von Komponenten
Nichtmagnetische Uberziige auf magnetischen Grundmetallen - Messen der Schicht-
dicke - Magnetverfahren

Nichtleitende Uberziige auf nichtmagnetischen metallischen Grundwerkstoffen - Mes-
sen der Schichtdicke - Wirbelstromverfahren

Beschichtungsstoffe - Gitterschnittpriifung

Beschichtungsstoffe - Bestimmung der Schichtdicke

Beschichtungsstoffe - Bestimmung des Glanzwertes unter 20°, 60° und 85°
Metallische und andere anorganische Uberziige - Ubersicht tiber Verfahren zur
Schichtdickenmessung

Beschichtungsstoffe - AbreiRversuch zur Bestimmung der Haftfestigkeit

Bindemittel fur Beschichtungsstoffe - Bestimmung der Erweichungstemperatur -

Teil 1: Verfahren mit Ring und Kugel

Vorbereitung von Stahloberflachen vor dem Auftragen von Beschichtungsstoffen -
Visuelle Beurteilung der Oberflachenreinheit - Teil 1: Rostgrade und Oberflachenvor-
bereitungsgrade von unbeschichteten Stahloberflachen und Stahloberflachen nach
ganzflachigem Entfernen vorhandener Beschichtungen

Vorbereitung von Stahloberflachen vor dem Auftragen von Beschichtungsstoffen -
Visuelle Beurteilung der Oberflachenreinheit - Teil 2: Oberflachenvorbereitungsgrade
von beschichteten Oberflachen nach 6rtlichem Entfernen der vorhandenen Beschich-
tungen

Vorbereitung von Stahloberflachen vor dem Auftragen von Beschichtungsstoffen -
Visuelle Beurteilung der Oberflachenreinheit - Teil 2: Oberflachenvorbereitungsgrade
von beschichteten Oberflachen nach 6rtlichem Entfernen der vorhandenen Beschich-
tungen

Vorbereitung von Stahloberflachen vor dem Auftragen von Beschichtungsstoffen -
Anforderungen an metallische Strahlmittel - Teil 1: Allgemeine Einleitung und Eintei-
lung

Beschichtungsstoffe - Korrosionsschutz von Stahlbauten durch Beschichtungssys-
teme - Teil 4: Arten von Oberflachen und Oberflachenvorbereitung
Beschichtungsstoffe - Korrosionsschutz von Stahlbauten durch Beschichtungssys-
teme - Teil 5: Beschichtungssysteme

Beschichtungsstoffe - Korrosionsschutz von Stahlbauten durch Beschichtungssys-
teme - Teil 7: Ausfiihrung und Uberwachung der Beschichtungsarbeiten
Beschichtungsstoffe - Korrosionsschutz von Stahlbauten durch Beschichtungssys-
teme - Teil 8: Erarbeiten von Spezifikationen fur Erstschutz und Instandsetzung
Beschichtungen und Auskleidungen aus organischen Werkstoffen zum Schutz von
industriellen Anlagen gegen Korrosion durch aggressive Medien - Teil 2: Beschichtun-
gen fur Bauteile aus metallischen Werkstoffen

Fertigungsvorschriften; Anforderungen und Grundsatze

Fertigungsvorschriften; Mechanische Bearbeitung

Korrosionsschutz; Anforderungen an Beschichtungsstoffe

Fir die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe nach SN 274-1.


http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DIN25410_2012-07.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+ISO+2178&ICS=&dokumentstatus=&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+ISO+2360&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+ISO+2409&ICS=&dokumentstatus=&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+ISO+2808&ICS=&dokumentstatus=&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+ISO+2813&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+ISO+3882&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+ISO+4624&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+ISO+4625-1&ICS=&dokumentstatus=&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_8501-1_2007-12.pdf
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_8501-3_2007-10.pdf
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+ISO+8503-&ICS=&dokumentstatus=&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO11124-1_2018-12.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO12944-4_2018-04.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO12944-5_2020-03.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+ISO+12944-7&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+ISO+12944-8&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN14879-2_2007-02.PDF
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
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=SN+274-1&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
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4 Grundsatzliches

4.1 Gefahrenstoffe und Ausfiihrung

Die Einhaltung der Bestimmungen zu Gefahrstoffen geman SN 200-1 ist zu gewahrleisten. Fertiger die nicht der Richtlinie
2010/75/EU unterliegen, kénnen auch l6sungsmittelhaltige Beschichtungen verwenden.

Grundsatzlich ist der Beschichter verantwortlich fiir die korrekte Ausfiihrung des Korrosionsschutzes, dies beinhaltet Oberfla-
chenvorbereitung, Oberflachenvorbehandlung und Applizierung der Beschichtung.

4.2 Bauteilflachen aus nichtrostendem und saurebestandigem Stahl

Grundsatzlich bekommen Bauteilflachen aus nichtrostendem und saurebestéandigem Stahl keinen Korrosionsschutz.
Anlauffarben, Schlacke und Glihzunder sind durch Beizen bzw. Strahlen (z.B. mittels Glasperlen) von der Bauteilflache zu
entfernen. Schmutz, Staub, O, Fett, Kiinlschmierstoffe usw. sind mittels Waschen von der Bauteiloberflache zu entfernen.
Rohrleitungen, Behélter und Rohrbefestigungsteile aus nichtrostendem und saurebestéandigem Stahl werden zur Beseitigung
von evtl. entstandenen Zunderschichten oder Anlauffarben gebeizt, gestrahlt oder gebirstet, um die Ausbildung einer Passi-
vierungsschicht zu gewahrleisten. Zunder und Schlacke sind vollsténdig zu entfernen. Anlauffarben sind bis zur Farbskala
braun zulassig, siehe hierzu DIN 25410:2012-07, Anhang F (informativ) Anlauffarben 1 und 2.

4.3 Bauteilflachen aus Stahl, Stahlguss und Gusseisen
4.3.1 Bauteilflachen mit permanentem Korrosionsschutz

Alle Flachen aus Stahl, Stahlguss und Gusseisen sind grundsatzlich mit einem permanenten Korrosionsschutz der Beschich-
tungskategorie P.1.W.1+120 nach Abschnitt 6.1 zu beschichten. Sofern hiervon abgewichen werden soll, ist dies in den Ferti-
gungsunterlagen (z.B. Beschichtungstabelle) durch Angabe der jeweiligen Beschichtungskategorie angegeben.

Die AuRRenbeschichtung fiir Rohrleitungen, Behalter und Folgeersatzteile, wird nur mit einer Grundbeschichtung ausgefihrt.
Ersatzteile fur X-Roll ® Oil Bearing sind grundsétzlich mit der Beschichtungskategorie P.1.W.1+120 zu beschichten.

An Stellen, die nach der Montage unzugénglich sind, muss ein kompletter permanenter Korrosionsschutz vor dem endguilti-
gen Zusammenbau aufgebracht werden. Damit eine Nachvollziehbarkeit der unterschiedlichen Schichten (Grund-, Zwischen-,
und Deckbeschichtung) gewahrleistet ist, sind diese in unterschiedlichen Farbténen auszufiihren.

4.3.2 Bauteilflachen mit temporéarem Korrosionsschutz

Fur an Behalter angeschraubte und/oder hineinragende Teile sowie Kontakt- und Funktionsflachen an Bauteilen werden
grundsatzlich mit einem temporéren Korrosionsschutz nach Abschnitt 6.2 versehen. Sofern hiervon abgewichen werden soll,
ist dies in den Fertigungsunterlagen (z.B. Beschichtungstabelle) durch Angabe der jeweiligen Beschichtungskategorie
angegeben.

Hinweis:

Kontakt- und Funktionsflachen sind Flachen an einem Bauteil, die mit anderen Bauteilflachen zusammenwirken oder die flr
die Funktion des Bauteils maf3gebend sind. Kontakt- und Funktionsflachen kénnen mechanisch bearbeitet und/oder blank
gezogen sein. Sollte dem Beschichter nicht erkennbar sein ob es sich um eine Kontakt- und /oder Funktionsflache handelt, so
muss er Riicksprache mit dem Produktverantwortlichem halten.

Um eine Unterrostung zu vermeiden, sind nur trockene Flachen mit einem temporéaren Korrosionsschutz zu versehen.
Tempordrer Korrosionsschutz von Bauteilflachen erfolgt erst, wenn die Montage bzw. die Funktions- oder Abnahmeprifung
der Maschine bzw. Maschinenbauteile abgeschlossen ist.

Baustellennéhte die mit einem Symbol (0) in der Zeichnung gekennzeichnet sind, bekommen im Bereich der Warmeeinfluss-
zone nur einen temporaren Korrosionsschutz.

Bild 1 — Symbol Baustellennaht

4.3.3 Bauteilflachen ohne Korrosionsschutz

Fir Rohrleitungen erfolgt keine Innenbeschichtung. An den Passenden sind Rohrleitungen 200 mm frei von Korrosionsschutz
zu belassen.

4.4 Begehbare Oberflachen

Begehbare Oberflachen sind vorzugsweise mit der Beschichtungskategorie P.R12.1.0.2.+100 zu beschichten.
Grundsatzlichen bekommen Gitterroste, Gitterroststufen und Tréanenbleche mit verzinkter Oberflache keinen permanenten
oder temporaren Korrosionsschutz.


http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=SN+200-1&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DIN25410_2012-07.PDF
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5 Oberflachenvorbereitung

5.1 Permanenter Korrosionsschutz
5.1.1 Vorbereitungsgrad

Die Oberflachen des zu beschichtenden Bauteils sind nach der DIN EN ISO 8501-1:2007-12 zu beurteilen und gemaf der
DIN EN 1SO 8501-3:2007-10 wie folgt vorzubereiten:

P2 Griindliche Vorbereitung: Die meisten Unregelmafigkeiten sind behoben
Zusatzlich sind alle Werkstiickkanten mindestens wie hach SN 200-5 festgelegt gratfrei auszufiihren.

51.2 Norm-Vorbereitungsgrad

Bevor das Beschichtungssystem auf die Bauteiloberflache aufgebracht werden kann, muss diese von Anlauffarben, Rost,
Schlacke, Walzhaut, Glihzunder, alten Farben nach DIN EN ISO 12944-4:2018-04 entfernt werden, siehe Auszug Tabelle 1.
Salze, Ole, Fette, Kiihlschmierstoffe usw. miissen vor dem Strahlen und unter Beachtung des Verfahrens zum Entfernen von
artfremden Verunreinigungen nach DIN EN ISO 12944-4:2018-04, Anhang C (informativ), entfernt werden.

Mechanisch bearbeitete Oberflachen, die einen permanenten Korrosionsschutz erhalten, miissen frei von Ol, Fett, Salze,
Kihlschmierstoffen usw. sein. Diese Flachen dirfen im Vorfeld mechanisch angeraut werden oder mit chemischen Mitteln
bearbeitet werden, um eine bessere Haftung des Beschichtungsstoffes zu erreichen.

Die Verwendung eines Haft-Primer bzw. eines Oberflachentoleranten Grundbeschichtungsstoffes ist nur dann gestattet, so-
fern dieser auf das zu verwendende Beschichtungssystem abgestimmt ist.

Diese Verunreinigungen sind unter Beachtung des Verfahrens zum Entfernen von artfremden Verunreinigungen nach
DIN EN ISO 12944-4:2018-04, Anhang C (informativ) zu entfernen.

Fur Rohrleitungen und Behélter ohne Mannloch wird an der Au3enflache der Norm-Vorbereitungsgrad Sa 2% gefordert. Die
Innenflachen der Rohrleitungen werden gebeizt und passiviert. Beizreste sind durch Ausblasen zu entfernen.

Fiir Zentral- und Olfilmlager-, Wasser- und Druckluftanlagen, wird der Reinheitsgrad Sa 2%, fiir Hydraulikbehélter wird der
Reinheitsgrad Sa 3 nach Tabelle 1 gefordert.

Hinweis:
Es erfolgt kein Beizen und kein Passivieren an:
- Rohrleitungen aus Prazisionsstahlrohr nach DIN EN 10305-1 bis 6 an denen nicht geschweil3t oder warmebehandelt
wurde (z.B. Rohrleitungen in Verbindung mit Schneidringverschraubungen oder ahnliche Verfahren, z. B. WALFORM,
siehe SN 888).
- Rohrleitungen an denen SchweiBungen oder Warmebehandlungen unter gezieltem Fernhalten des Luftsauerstoffes
erfolgt (z.B. durch Formiergase) und keine Oxidation oder Verzunderung entstanden ist.

Tabelle 1 — Norm-Vorbereitungsgrade fur die primére (ganzflachige) Oberflachenvorbereitung

Norm- Verfahren fur die Hauptmerkmarle vorbereiteter Oberflachen

Vorbereitungsgrad Oberfldchenvorbe- (Néhere Angaben siehe auch DIN EN ISO 8501-1)

reitung
Walzhaut, Rost, Beschichtungen und Fremdbestandteile sind entfernt. Verblei-
Sa2y%? bende Spuren von Verunreinigungen diirfen nur noch als leichte fleckige oder
Strahlen streifige Schattierungen erkennbar sein.
b Walzhaut, Rost, Beschichtungen und Fremdbestandteile sind entfernt. Die
Sa3"

Oberflache muss eine gleichmafiige metallische Farbe aufweisen.

Von Hand und / o-
der maschinelle
Oberflachenvorbe-
reitung

Lose Walzhaut, loser Rost, lose Beschichtungen und lose Fremdbestandteile
sind entfernt. Die Oberflache muss jedoch viel griindlicher bearbeitet sein als
fur St 2, sodass sie einen vom Metall herriihrenden Glanz aufweist.

St39

Walzhaut, Rost und Riickstande von Beschichtungen sind komplett entfernt.
Be® Beizen mit Saure Beschichtungen miissen vor dem Beizen mit Saure durch geeignete Mittel ent-
fernt werden

3 Anwendung bei normaler Korrosionsbeanspruchung

b) Anwendung bei besonders hoher Korrosionsbeanspruchung

9 Anwendung bei besonders gro3en und/oder schweren Bauteilen
9 Alternative Anwendung fiir Kleinteile

5.1.3 Rauheit

Der Rauheitswert fur den ausgewahlten Beschichtungsstoff muss den Vorgaben des Beschichtungsstoffherstellers entspre-
chen. Es ist ein metallisches Strahlmittel (M) mit scharfkantiger Kornform (G) nach DIN EN ISO 11124-1:2018-12 zu verwen-
den.

52 Temporéarer Korrosionsschutz

Bevor ein temporarer Korrosionsschutz erfolgt, miissen gestrahlte bzw. gebeizte Flachen gereinigt werden. Um eine Unterros-
tung zu vermeiden, sind nur trockene Flachen mit einem temporaren Korrosionsschutz zu versehen.


http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_8501-1_2007-12.pdf
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_8501-3_2007-10.pdf
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=SN+200-5&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO12944-4_2018-04.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO12944-4_2018-04.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO12944-4_2018-04.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+10305&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=SN+888&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+ISO+8501-1&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO11124-1_2018-12.PDF
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6 Beschichten

6.1 Grundsatzlich

Wird fir eine Beschichtungskategorie ein Beschichtungssystem ausgewahlt und in mehreren Arbeitsgangen appliziert

(z.B. Grundierung und nachfolgende Schicht) und werden diese Arbeitsgange von verschiedenen Beschichtern durchgefiihrt,
so ist die jeweils verwendete Bindemittelbasis der Beschichtungsstoffe auf ihnre Kombinierbarkeit zu Gberprifen und ggf.
Rucksprache mit SMS group zu halten (siehe DIN EN ISO 12944-5:2020-03/Tabelle B.2). Der Beschichter hat hierzu die An-
gaben gemaR Anhang A (normativ) auszufilllen und diese Informationen den Fertigungsunterlagen des zu beschichtenden
Bauteils beizulegen.

6.2 Permanenter Korrosionsschutz
6.2.1 Allgemeines

Die Schweif3nahtbereiche miissen grindlich gereinigt werden, um die zerstérend wirkenden alkalischen oder sauren Bestand-
teile der SchweiRzusatzwerkstoffe zu beseitigen.

Nach der Vorbereitung der Bauteiloberflache muss zur Vermeidung erneuter Rostbildung innerhalb von 6 Stunden die erste
Grundbeschichtung aufgebracht werden. Erfolgt die Vorbereitung der Bauteiloberflache durch Beizen in einem Phosphorbad,
darf die Beschichtung erst nach 48 Stunden aufgebracht werden, um eine chemische Verédnderung des Beschichtungsstoffes
zu vermeiden.

6.2.2 Farbtone

Die Farbtdne sind gemaf den Vorgaben der weiteren Fertigungsunterlagen (z.B. Beschichtungstabelle etc.) zu entnehmen.
Sollte keine Angabe zum Farbton vorgegeben sein, ist Riicksprache mit SMS group zu halten. Farbtdne sind in der Ausfih-
rung ,seidenglanzend® nach DIN EN ISO 2813 auszufiihren.

6.2.3 Beschichtungskategorie fir den permanenten Korrosionsschutz

Grundsatzlich erfolgt fur Flachen aus Stahl, Stahlguss und Gusseisen ein permanenter Korrosionsschutz der Beschichtungs-
kategorie P.1.W.1+120 nach Tabelle 2. Sofern hiervon abgewichen werden soll, ist dies in den Fertigungsunterlagen (z.B. Be-
schichtungstabelle) durch Angabe der jeweiligen Beschichtungskategorie angegeben.

Mdogliche Beschichtungsstoffe fiir Beschichtungskategorien nach Tabelle 2 bis Tabelle 5 sind der SN 274-2 Beiblatt 1 zu ent-
nehmen. Technisch vergleichbare Beschichtungsstoffe diirfen nur verwendet werden, sofern die Ubereinstimmung mit den
Anforderungen an die Beschichtungskategorien gemaR SN 274-2 nachgewiesen werden kann.


http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO12944-5_2020-03.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+ISO+2813&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/SN274-2-Bbl-1_2020-07.pdf
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=SN+274-2&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
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Tabelle 2 - Wasserbestandiger permanenten Korrosionsschutz

Beschichtungs- Empfohlener] Mdogliche Erlauterung Angaben
kategorie Reinheits- Beschich- der Anwendungsbeispiele |erforderlich
(BK) grad tungsstoffe Beschichtungskategorie b
s Anwendung der Aul3enbe-
Saz2 schichtung von Maschinen-
P. = Permanenter Korrosionsschutz bauteilen und Stahlbaukom-
St3 I. = Keine klimatischen Einwirkungen ponenten, Rohrleitungen und
W.1. = Belastung durch Behélter aus Stahl allgemein
P.LW.1.+120 Be L S bei Innenaufstellung (fiir all- nein
kurzeitige Einwirkung durch ; .
. . . gemeine Anwendungen in
Wasser auf die Bautellobgrflache Warm-und Kaltwalzwerken,
Metallisch +120 = Umgebungstemperatur bis +120°C | Bandanlagen, Strangguss
blank Anlagen und Anlagen zur
Stahlerzeugung)
Anwendung der Aul3enbe-
Sa2' schichtung von Maschinen-
P. = Permanenter Korrosionsschutz bauteilen und Stahlbaukom-
St3 A. = Volle klimatische Einwirkungen ponenten, Rohrleitungen und
W.1. = Belastung durch kurzeitige Behalter aus Stahl allgemein )
P.A.W.1.+120 L . bei AuRenaufstellung (fur all- ja
Be Einwirkung durch Wasser auf die . B
X N gemeine Anwendungen in
siehe Bauteiloberflache _ . Warm-und Kaltwalzwerken,
Metallisch SN 274-2 +120 = Umgebungstemperatur bis +120°C Bandanlagen, Strangguss
blank Beiblatt 1 Anlagen und Anlagen zur
Stahlerzeugung)
Sa2% P. = Permanenter Korrosionsschutz
S. = Bedingte klimatische Einwirkung Anwendung der Aul3enbe-
St3 durch Einfluss von chloridhaltigen schichtung von Maschinen-
Aerosolen in der Umgebung, bauteile und Stahlbaukom-
P.5.W.1.+120 W.1. = Belastung durch kurzeitige E%?]Zﬂﬁnéliogﬁ}ungen und 1a
E|nW|r.kung d.l.JrCh Wasser auf die allgemein bei Aufstellung in
NVetalisch Bauteiloberflache Kiistennihe
+120 = Umgebungstemperatur bis 120°C
blank
. P. = Permanenter Korrosionsschutz
Sa2 l. = Keine klimatischen Einwirkungen | beschicht 5
- T nnenbeschichtung von Be-
P.1.W.3.+40 w3, E.elas.tlling d;rchhs;f:l/ndlge h haltern (Wasser- und Druck- ja
inwirkung durch Wasser ohne luftanlagen)
St3 zeitlich Begrenzung
+40 = Umgebungstemperatur bis 40°C
P. = Permanenter rutschfester
Korrosionsschutz
R12. = Rutschklasse R12 nach
DIN 51130
I = Keine klimatischen
siehe Einwirkungen Antirutschbelag fur glatte
P.R12.1.0.2.+100 © Sa 2% SN 274-2 0.2. = Belastung durch stéandige oder Bleche (Platter?belag) ja
Beiblatt 1 haufige Einwirkung organischer 9

Chemikalien (z.B. Mieraltke,
Aromatische und Aliphatische
Kohlenwasserstoffe, Alkohole,
Phenole etc.)

+100 = Umgebungstemperatur bis +100°C

® nach DIN EN ISO 12944-4
b) ohne gesonderte Angaben in den Fertigungsunterlagen, z.B. Beschichtungstabelle der SMS group
©) Bauteile sind zunachst allseitig mit permanentem Korrosionsschutz (z.B. P.I.W.1.+120) zu beschichten, anschlieRend erfolgt erst auf der

begehbaren Oberflache die rutschfeste Beschichtung mit P.R12.1.0.2.+100
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Tabelle 3 - Allgemeiner chemikalienbestandiger permanenter Korrosionsschutz

Beschichtungs- |Empfohlener | Mdogliche Erlauterung Angaben
kategorie Reinheits- | Beschich- der Anwendungsbeispiele |erforderlich
(BK) grad tungsstoffe Beschichtungskategorie
P. = Permanenter Korrosionsschutz Aur?enbesachltfg\t#ng von Ma-
Sa?2w l. = Keine klimatischen Einwirkungen ngl?rfnd?e grurcer: (seténdi eo
0.2. = Belastung durch standige d i A ge o-
- L er haufige Einwirkung orga-
oder haufige Einwirkung ischer Chemikaliendampfen
P.1.O.2.+120 organischer Chemikalien rischer Lhemikaliel p ja
(2.B. Aromatische und und/oder Chemlka_lllensgrlt-
St3 h X zern ausgesetzt sind. (fir
Aliphatische Kohlenwasserstoffe, Kaltwal Ke. Aluminium-
Alkohole, Phenole etc.) atwaizwerke, Auminium
Be . +120 = Umgebungstemperatur bis +120°C walzwerke, Edelstaniwalz-
siehe werke)
SN 274-2 )
Sa2u Beiblatt 1 _ Aurs_enbeschlcht_ung von Ma-
P. = Permanenter Korrosionsschutz schinen oder Teile davon,
I = Keine klimatischen Einwirkungen die durch standige oder
A.2. = Belastung durch stéandige oder h&au- haufige Einwirkung organi-
fige Einwirkung von anorganischen scher Chemikaliendampfen .
P.I.A.2.+150 St3 Chemikalien (z.B. Anorganische, und/oder Chemikaliensprit- 1a
oxidierende und nicht oxidierende zern ausgesetzt sind.
S&uren, Basen, Salze etc.) (fur Kaltwalzwerke, Alumi-
Be +150 = Umgebungstemperatur bis +150°C niumwalzwerke, Edelstahl-
walzwerke)
¥ nach DIN EN ISO 12944-4
Y in Fertigungsunterlagen, z.B. Beschichtungstabelle der SMS group
Tabelle 4 — Mineraldlbestéandiger permanenter Korrosionsschutz
Beschichtungs- |Empfohlener| Mégliche Erlauterung Angaben
kategorie Reinheits- | Beschich- der Anwendungsbeispiele erforderlich
(BK) grad tungsstoffe Beschichtungskategorie b)
Hydraulikequipment (Versor-
gungsstationen, Ventilein-
P. = Permanenter Korrosionsschutz heiten, Speicherstationen),
. = Keine klimatischen Einwirkungen Pneumatikequipment (Ven-
M.2. = Belastung durch standige oder tilpanel), Verbindungsrohrlei- .
P.IM2.+120 Sa2% haufige Einwirkung von warmes tungen (ICP) Hydraulik, 1a
Mineraldl Verbindungsrohrleitungen
+120 = Umgebungstemperatur bis +80°C (ICP) Pneumatik, Maschi-
nenverrohrung Hydraulik /
Pneumatik
Sa2Y P. = Permanenter Korrosionsschutz
. = Keine klimatischen Einwirkungen Innenbeschichtuna von
P.I.M.3.+80 9 M.3. = Belastung durch dauernd e 9 ja
h R Behélter (Hydraulikanlagen)
warmes Mineral6l
St3 siehe +80 = Umgebungstemperatur bis +80°C
SN 274-2
Beiblatt 1
Sa2 P. = Permanenter Korrosionsschutz
. = Keine klimatischen Einwirkungen Innenbeschichtung von
P.1.M.3.+100° M.3. = Belastung durch dauernd Behalter (Zentralol- und Ol- ja
warmes Mineraldl filmanlagen)
St3 +100 = Umgebungstemperatur bis +100°C
Sa2%
P. = Permanenter Korrosionsschutz Innbeschichtung von z.B.
St3 I = Keine klimatischen Einwirkungen Getriebegehéuse und
P..M.3.4+150 © M.3. = Belastung durch dauernd Getriebeinnenteile wie ja
Sa3 warmes Mineraldl geschweilte Rader und
+150 = Umgebungstemperatur bis +150°C Olschleuderringe
Be

¥ nach DIN EN I1SO 12944-4
b in Fertigungsunterlagen, z.B. Beschichtungstabelle der SMS group
©) Hinweis: Vor Ausgabe der SN 274-2:2022-06 lautete die Bezeichnung P.1.0O.3.+....
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Tabelle 5 — Hitzebestandiger permanenter Korrosionsschutz

Beschichtungs-Empfohlener] Mégliche Erlauterung Angaben
kategorie Reinheits- | Beschich- der Anwendungsbeispiele |erforderlich
(BK) grad ® |tungsstoffe Beschichtungskategorie
P. = Permanenter Korrosionsschutz
Sa 2% l. = Keine klimatischen Einwirkungen
P.1.LK.0.+400 K.0. = Keine einwirkenden Stoffe ja
auf die Bauteiloberflache AuRenbeschichtung von Ma-
St3 +400 = Umgebungstemperatur bis +400°C schinen oder Teile davon,
die hohen Temperaturen
ausgesetzt sind (Heil3berei-
y P. = Permanenter Korrosionsschutz che in Warmwalzwerken,
Sa 2%, A.  =Volle klimatische Einwirkungen StrangguRanlagen etc.)
P.A.K.0.+400 K.0. = Keine einwirkenden Stoffe ja
auf die Bauteiloberflache
St3 siehe +400 = Umgebungstemperatur bis +400°C
SN 274-2
Sa 3 Beblatt 1| p. = permanenter Korrosionsschutz
. = Keine klimatischen Einwirkungen
P.1.LK.0.+600 K.0. = Keine einwirkenden Stoffe . ja
Sa 2% auf die Bauteiloberflache AuBenbeschichtung von Ma- J
+600 = Umgebungstemperatur bis +600°C S.Chmen oder Teile davon,
St3 die héheren Temperaturen
ausgesetzt sind, (Extreme
sa3 P. = Permanenter Korrosionsschutz Hei3bereiche in StrangguR-
A. = Volle klimatische Einwirkungen anlagen, Anlagen zur
P.A.K.0.+600 K.0. = Keine einwirkenden Stoffe Stahlerzeugung etc.) ja
Sa 2% auf die Bauteiloberflache
= +600 = Umgebungstemperatur bis +600°C

@ nach DIN EN ISO 12944-4

b in Fertigungsunterlagen, z.B. Beschichtungstabelle der SMS group




6.3 Temporarer Korrosionsschutz

Sofern in den Fertigungsunterlagen (z.B. Beschichtungstabelle) keine anderslautenden Angaben gemacht sind, erfolgt nach

Tabelle 6 ein temporarer Korrosionsschutz

- an Behélter angeschraubte und hineinragende Teile mittels eines Beschichtungsstoffes der
Beschichtungskategorie T.I.W.1 - L.W.1.+40;

- auf Kontaktflachen und innenliegenden Funktionsflachen mittels eines Beschichtungsstoffes der
Beschichtungskategorie T.I.W.1 - L.W.1.+40;

- auf auBenliegenden Funktionsflachen mittels eines Beschichtungsstoffes der
Beschichtungskategorie T..LW.1 - LW.1.+40, T.I.W.2 - LW.2.+40 oder T..W.2 - L W.2.+90. Die Auswahl der Beschich-
tungskategorie erfolgt transport- und lagerungsabhéngig nach Rucksprache mit SMS group.

- auf Kontakt- und Funktionsflachen an Bauteilen, die fir eine Zwischenlagerung und/oder einem kurzzeitigen Versand
bestimmt sind, mittels eines Beschichtungsstoffes der Beschichtungskategorie T.I.W.1- L.K.0.+40
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Mogliche Beschichtungsstoffe fir Beschichtungskategorien nach Tabelle 6 sind der SN 274-2 Beiblatt 1 zu entnehmen.
Technisch vergleichbare Beschichtungsstoffe diirfen nur verwendet werden, sofern die Ubereinstimmung mit den Anforderun-
gen an die Beschichtungskategorien gemaf SN 274-2 nachgewiesen werden kann.

Tabelle 6 — Temporarer Korrosionsschutz

Beschichtungs- Empfohlener | Maoglicher
kategorie Reinheits- Beschich- Erlauterung Anwendungsbeispiele
(BK) grad tungsstoff
T = Temporérer Korrosionsschutz
. = Keine Klimatischen Einwirkungen -
Ww.1 = Belastung durch kurzzeitige Einwirkung Bautelllr_men-, uqd Au_Ben-
: ! N konservierung fir Zwi-
von Wasser auf die Bauteiloberflache
; . . schenlagerung
TIW.1- L.K.0.+40 (z.B. Sprltzer,_Dampfe und_ Ko_ndensatlon). Anwendung auf allen
T T L. = Begrenzter klimatischer Einwirkung metallisch blanken Flachen
K.0 = Keine Einwirkung von Stoffen/Flissigkeiten ; ot
. 2 bei kurzzeitigem Versand
auf Bauteiloberflachen. oder Laoerun
+40 = Umgebungstemperatur bei Innen- und 9 9
AulRenlagerung bis +40°C
T = Temporérer Korrosionsschutz
. = Keine Klimatischen Einwirkungen
w.1 = Belastung durch kurzzeitige Einwirkung . .
) ! .. Bauteilinnenkonservierung
von Wasser auf die Bauteiloberflache d f all
z.B. Spritzer, Dampfe und Kondensation) Anwer_1 ung aut afien
T.LW.1-LW.1.+40 (z.B. P P ’ metallisch blanken Flachen
L. = Begrenzter klimatischer Einwirkung wie z.B. Getriebeinnenteile
w.1 = Belastung durch kurzzeitige Einwirkung otc "
von Wasser auf die Bauteiloberflache '
+40 = Umgebungstemperatur bei Innen- und
Aulenlagerung bis +40°C
T. = Temporérer Korrosionsschutz
siehe . = Keine Klimatischen Einwirkungen
Sa3® SN 274-2 wW.2 = Belastung durch stéandige oder haufige
Beiblatt 1 Einwirkung von Wasser auf die
Bautelloberflache (z.B. Spritzer, Dampfe und BauteilauRenkonservie-
Kondensation). run
T.ILW.2 - L.W.2.+40 L. = Begrenzter klimatischer Einwirkung Anvx?endun auf allen
W.2 = Belastung durch standige oder haufige ndung N
o : metallisch blanken Flachen
Einwirkung von Wasser auf die
Bauteiloberflache (z.B. Spritzer, Dampfe und
Kondensation).
+40 = Umgebungstemperatur bei Innen- und
AuRenlagerung bis +40°C
T = Temporarer Korrosionsschutz
l. = Keine Klimatischen Einwirkungen
W.2 = Belastung durch standige oder haufige
Einwirkung von Wasser auf die
Bauteiloberflache (z.B. Spritzer, Dampfe Bauteilinnenkonservierung
und Kondensation). Anwendung auf allen
T.LW.2 - L.W.2.+490 L. = Begrenzter klimatischer Einwirkung metallisch blanken Flachen
wW.2 = Belastung durch stéandige oder haufige wie z.B. Getriebeinnenteile
Einwirkung von Wasser auf die etc.
Bauteiloberflache (z.B. Spritzer, Dampfe und
Kondensation).
+90 = Umgebungstemperatur bei Innen- und

AuRenlagerung bis +90°C

@ nach DIN EN I1SO 12944-4
b Bei der Angabe von Sa 3 werden beim temporaren Korrosionsschutz die Merkmale der Reinheitsgrade nach
DIN EN ISO 12944-4:1998-07 verstanden und nicht das zugeordnete Entrostungsverfahren Sa Strahlen.



http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=SN+274-2&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
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7 Prifung

7.1 Fertigungsbegleitende Prufung durch den Beschichter
7.1.1  Grundsatzlich

Der Beschichter hat nur auf Anforderung von SMS group eine fertigungsbegleitende Uberwachung der Beschichtungsvor-
gangs durch ein Prifprotokoll nach Anhang A (normativ) zu dokumentieren. SMS group behalt sich vor, dieses Dokument
nach Bedarf einzufordern.

Aushahme:

Wird ein Beschichtungssystem einer Beschichtungskategorie in mehreren Arbeitsgdngen appliziert (z.B. Grundierung und
nachfolgende Schicht) und werden diese Arbeitsgdnge von verschiedenen Beschichtern durchgefiihrt, so ist grundséatzlich
das Prifprotokoll nach Anhang A (normativ) auszufillen und den Fertigungsunterlagen beizulegen, siehe hierzu auch
Abschnitt 6.1.

7.1.2 Permanenter und rutschfester permanenter Korrosionsschutz

7.1.21 Eingangsprifung des Beschichtungsstoffes

Der Beschichter hat die folgenden Eingangsprifungen der Beschichtungsstoffe durchzuflihren:
- Die Gebinde Kennzeichnung ist auf Ubereinstimmung mit den Angaben in den Fertigungsunterlagen zu Uberprifen.
- Der Farbton des Beschichtungsstoffes ist visuell zu prifen.

7.1.2.2 Beschichtungsgerechtes Bauteil

Der Beschichter hat vor dem Beschichten den Oberflachenzustand, Oberfllgaichenreinheit, Rauheit und Oberflachenvorberei-
tungsgrade sind nach DIN EN ISO 12944-4 bzw. DIN EN ISO 8503-2 auf Ubereinstimmung der Vorgaben zu priifen.

7123 Umgebungsbedingungen

Der Beschichter hat die Einhaltung der notwendigen Umgebungsbedingungen, z.B. Umgebungstemperatur, Werkstofftempe-
ratur, Taupunkt, relative Feuchte etc., (nach Angaben des Beschichtungsstoffherstellers) wahrend der gesamten Dauer der
Beschichtung (d.h. ab dem Beginn der Oberflachenvorbereitung bis zum Ende der Reaktionszeit) zu prifen und zu dokumen-
tieren.

7.1.2.4 Beschichtungsverfahren

Der Beschichter pruft nach Vorgabe des Beschichtungsstoffherstellers die Einhaltung des vorgegebenen Beschichtungsver-
fahrens, einschlieRlich Mischungsverhéltnisse, Verarbeitungszeit, Topfzeit und Nachbehandlung sowie des vorgegebenen
Aufbaus der Beschichtung.

7.1.25 Einzelschichtdicke

Die Einhaltung der Einzelschichtdicke einer Beschichtung gemaR den Vorgaben des Beschichtungsstoffherstellers sind mit
der Nassfilmdickenmessung nach DIN EN ISO 3882 bzw. die Trockenschichtdicke bei ferromagnetischen Tragerwerkstoffen
nach DIN EN ISO 2178 und bei nicht magnetischen Tragerwerkstoffen durch Wirbelstromverfahren nach DIN EN ISO 2360 zu
Uberprufen und zu dokumentieren.

7.1.3 Temporéarer Korrosionsschutz

7.1.3.1 Eingangsprifung des Beschichtungsstoffes

Der Beschichter hat die folgenden Eingangsprifungen der Beschichtungsstoffe durchzuflihren:
- Die Gebinde Kennzeichnung ist auf Ubereinstimmung mit den Angaben in den Fertigungsunterlagen zu uberprifen.

7132 Beschichtungsgerechtes Bauteil

Der Beschichter hat vor dem Beschichten den Oberf_léchenzustand, Oberflachenreinheit und Rauheit nach
DIN EN I1SO 12944-4 bzw. DIN EN 1SO 8503-2 auf Ubereinstimmung der Vorgaben zu priifen.



http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO12944-4_2018-04.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+ISO+8503-2&ICS=&dokumentstatus=&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+ISO+3882&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+ISO+2178&ICS=&dokumentstatus=&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+ISO+2360&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO12944-4_2018-04.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+ISO+8503-2&ICS=&dokumentstatus=&SortBy=DokNr
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7.2 Abnahmepriufung der fertigen Beschichtung durch SMS group

7.21 Grundsatzliches

Die verwendeten Beschichtungsstoffe sind grundsétzlich mittels Sicherheitsdatenblétter und sowie Produkt-Datenblatt zu be-
scheinigen. SMS group behdlt sich in Einzelfallen vor, die Prifung auf eine ordnungsgemafle Ausfiihrung der Beschichtung
nach den folgenden Prifvorgaben (Abschnitt 7.2.2 und 7.2.3) durchzufiihren.

Werden zerstdrende Prifungen an der Beschichtung vereinbart, so sind diese Priifungen bevorzugt an fertigungsbegleitend
hergestellten Probeplatten nach Abschnitt 7.2.2.2 bzw. 7.2.3.2 durchzufiihren.

Insofern keine Probeplatten angefertigt wurden, sind die Priifungen gemaR 7.2.2.1 sowie 7.2.2.2 am beschichteten Bauteil
durchzufuhren. Dazu sind Probeflache geméaR 1ISO 12944-7 und -8 zu bestimmen und Prifung inklusive Auswertung zu doku-
mentieren. Die beschadigte(n) Stelle(n) sind gemaf ISO 12944-8 auszubessern.

7.2.2 Permanenter und rutschfester permanenter Korrosionsschutz

7.2.21 Abnahmeprifung am fertigen Bauteil
Folgende Prufungen sind am fertig beschichteten Bauteil durchzufiihren und mit einem Prufprotokoll zu dokumentieren:

- Sichtprufung der Beschichtung auf Oberflachenbeschaffenheit, unter anderem auf unbeschichtete Bereiche, Blasen,
Deckvermdgen, Risse jeglicher Art, Enthaftungen, Kreidung, Einschliisse, mechanische oder thermische Beschadi-
gungen, Poren, Rosterscheinung, Homogenitét, Glanzgrad, etc.

- Dies erfolgt durch eine Sichtprobe je Bauteil / Baugruppe.

- DIN EN ISO 2808 - die Trockenschichtdicke des Beschichtungssystems ist gemaf den Vorgaben des jeweiligen Be-
schichtungsstoffherstellers mit zerstérungsfrei arbeitenden Messgeraten nach DIN EN ISO 2808 durch die Verfahren
7C oder 7D zu ermitteln.

- DIN EN ISO 2808 - Die farbgebenden Schichten, also Grundbeschichtung und die nachfolgenden Schichten, sind
mittels dem zerstérenden Keilschnitt gemaf ISO 2808 Verfahren 6B zu ermitteln.

- Der Farbton ist gemaf der Vorgaben in den Fertigungsunterlagen visuell mittels Verwendung eines Farbféachers zu
Uiberpriufen beziehungsweise zu vergleichen

7.2.2.2 Abnahmeprifung an Probeplatten

Es sind Prufungen nach Abschnitt 7.2.2.1 an Probeplatten gemafd DIN EN 14879-2:2007-02 durchzufuihren und mit einem
Prifprotokoll zu dokumentieren.

Zusatzlich ist eine Prifung der Haftfestigkeit der Beschichtung vorzugsweise als Abreil3versuch in Anlehnung an folgende
Norm zu prifen:

- DIN EN ISO 4624 - AbreiBversuch zur Beurteilung der Haftfestigkeit, beziehungsweise darf bei Beschichtungen
mit NDFT bis < 250um die Gitterschnittpriifung vereinbart werden

- DIN EN ISO 2409 - Gitterschnittprifung bei Beschichtungen bis NDFT < 250 um. Der festgelegte
Gitterschnittkennwert 0-1 nach DIN EN ISO 2409 nach 0 Belastungsstunden gemaf SN 274-2 ist einzuhalten.

Die Lage der Trennflache wird nach DIN EN ISO 4625-1 beurteilt.

7.2.3 Temporéarer Korrosionsschutz

7.2.3.1  Abnahmeprifung am fertigem Bauteil

Folgende Prifungen sind am fertig beschichteten Bauteil durchzufiihren:

- Die Prufung der Oberflachenbeschaffenheit der Beschichtung erfolgt durch eine Sichtprobe.

- Die Schichtdicke des Beschichtungssystems ist gemaf den Vorgaben des jeweiligen Beschichtungsstoffherstellers
mit zerstérungsfrei arbeitenden Messgeraten nach DIN EN ISO 2808 zu ermitteln.

7.2.3.2 Abnahmeprifung an Probeplatten

Es sind an Probeplatten die Prifungen nach Abschnitt 7.2.2.1 durchzufiihren.
Die Anforderungen an die Probeplatten sind der jeweiligen Normen und des jeweiligen Prifverfahrens zu berticksichtigen.

8 Dokumentation

Alle Prufprotokolle fur Korrosionsschutz sind in Anlehnung der DIN EN ISO 12944 der jeweiligen Teile auszufuhren.


http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/Urheberrechte.pdf
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/Urheberrechte.pdf
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/Urheberrechte.pdf
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+ISO+2808&ICS=&dokumentstatus=&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+ISO+2808&ICS=&dokumentstatus=&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+ISO+2808&ICS=&dokumentstatus=&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/Urheberrechte.pdf
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN14879-2_2007-02.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+ISO+4624&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+ISO+2409&ICS=&dokumentstatus=&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+ISO+2409&ICS=&dokumentstatus=&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=SN+274-2&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+ISO+4625-1&ICS=&dokumentstatus=&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+ISO+2808&ICS=&dokumentstatus=&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+ISO+12944&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
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Anhang A
(normativ)

Priifprotokoll zur fertigungsbegleitenden Uberwachung durch den Beschichter

Auftraggeber: SMS @ group

Name des Beschichters:

Beschichtungskategorie:

Beschichtungsstoffhersteller:

Projektdefinition:

Angaben zum ausgefiihrtem Beschichtungssystem:

Material-Nr . © Grundbe- Zwischenbe- | Deckbe- weitere
" schichtung schichtung schichtung
PSP Element:
¥ alte Bezeichnung ,Kennwort*
b alte Bezeichnung ,Projekt-Nr.“
° alte Bezeichnung ,ZeichnungsNr.*
1. Kontrolle vor dem Beschichten
1.1 Rostgrad (DIN EN ISO 8501)
Ausgangssituation der Oberflache AU B U cU DU
1.2 Oberflachenreinheitsgrad
1.3 Oberflachenvorbereitungsgrad

1.4 Bauteiloberflache

Stahl O, Stahlguss OO, Gusseisen O

1.5 Rauheit
(Vergleichsmuster DIN EN ISO 8503)

Grit O Shot O fein O mittel O grob O

1.6 Uberprifung auf Verunreinigung
(DIN EN ISO 8502)

Chloridprufung O

OllFett O Staub O
(nur auf Anforderung von SMS group)

1.7 Uberprifung des
Beschichtungsstoffes

Farbton OJ, Aufgeriihrt, ohne Hautbildung [
Gebindehaltbarkeit [0 Gebinde Kennzeichnung O

1.8 Uberpriifung der
Umgebungsbedingungen

Taupunktkontrolle I

Lufttemperatur >3°C, 3°C Uber Taupunkt <80% rel. Luftfeuchtigkeit [
Bauteiltemperatur mind. +3°C O

Erreichbarkeit O

2. Kontrolle wahrend / zwischen dem Beschichten

2.1 Applezierort

Herstellwerk [0 Werkstatt [0 Baustelle [ O

2.2 Applezierverfahren

Pinsel/Rolle OO0 Airless Spritzen [0 Druckluftspritzen O

2.3 Zusatzarbeiten

Kantenschutz ausgefihrt [ O

2.4 Kontrolle der Nassfilmdicke
(NSD) (DIN 2808)

Grundbeschichtung pm OO Zwischenbeschichtung pm O
Deckbeschichtung pm O

2.5 Uberprifung der
Umgebungsbedingungen

Taupunktkontrolle O
Lufttemperatur >3°C, 3°C tber Taupunkt <80% rel. Luftfeuchtigkeit [
Bauteiltemperatur mind. +3°C O

Applezierbedingungen Bedingungen [

2.6 Weiterverarbeitungskontrolle

Trockenzeit eingehalten O Uberarbeitungszeit eingehalten [

Luftfeuchtigkeit eingehalten >50% [
(Hygroskopisch hartende Beschichtung z.B. Ethylzinksilikat Grundbeschichtung)

Bemerkungen zu den Priifungen:

Ja [ sieheB k . Ja O . Ja 0O
Beanstandungen ehe Bemerkungen Wiederholung —— 1 Freigabe ———
Nein O Nein O Nein O
Ort der Prifung: Prifer: Datum: Lieferant Datum:



http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+ISO+8501&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+ISO+12944-4&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+ISO+8501-3&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+ISO+8503&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+ISO+8502&ICS=&dokumentstatus=&SortBy=DokNr

Literaturhinweise
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
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SN 274-1
SN 888

Anderungen

Seite 13
SN 200-7:2022-06

Verordnung zur Festlegung harmonisierter Bedingungen fir die Vermarktung von Bau-
produkten und zur Aufhebung der Richtlinie 89/106/EWG des Rates

Fertigungsverfahren Zerlegen - Einordnung, Unterteilung, Begriffe

Fertigungsverfahren Fugen - Teil O: Allgemeines; Einordnung, Unterteilung, Begriffe
Prazisionsstahlrohre - Technische Lieferbedingungen - Teil 1: Nahtlose kaltgezogene
Rohre

Prazisionsstahlrohre - Technische Lieferbedingungen - Teil 2: Geschweilite kaltgezogene
Rohre

Prazisionsstahlrohre - Technische Lieferbedingungen - Teil 3: Geschweil3ste malRgewalzte
Rohre

Prazisionsstahlrohre - Technische Lieferbedingungen - Teil 4: Nahtlose kaltgezogene
Rohre fur Hydraulik- und Pneumatik-Druckleitungen

Préazisionsstahlrohre - Technische Lieferbedingungen - Teil 5: Geschweildte malRumge-
formte Rohre mit quadratischem und rechteckigem Querschnitt

Korrosionsschutz; Beschichtungskategorien und Angaben in Fertigungsunterlagen
WALFORMplus, Konstruktions- und Fertigungsrichtlinie

Gegeniiber der SN 200-7:2016-05 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

Redaktionelle Anderungen

Abschnitt 4.3.3
Abschnitt 4.4

Abschnitt 5.1.1
Abschnitt 5.1.2
Abschnitt 5.1.3
Abschnitt 6.1

Abschnitt 6.2.1
Abschnitt 6.2.2

Abschnitt 6.2.3

Abschnitt 6.3

Abschnitt 7
Anhang A

Frihere Ausgaben

Einleitung neu hinzu
Aktualisierung der normativen Verweisungen;

Norm komplett Uiberarbeitet, teilweise SN 274-2:2017-10 mit eingearbeitet
Baustellennaht ohne Korrosionsschutz neu hinzu

neu hinzu

Vorbereitungsgrad textlich neu gestaltet

Reinheitsgrad textlich neu gestaltet

Rauheit neu hinzu

neu hinzu

Angaben zu Uberstreichbaren Dichtmittel neu hinzu

Angabe zum Farbton entfernt und Verweis auf Fertigungsunterlagen gemacht;
glanzend in seidenglanzend geéndert

Beschichtungskategorien aus SN 274-2 eingearbeitet;

Permanenter rutschfester Korrosionsschutz in Tabelle 1 eingefugt;
PR.12.1.0.2.+100 in P.R12.1.0.2.+100 geé&ndert;

In Tabelle 4 Beschichtungskategorie P.I.M.2.+120 neu hinzu;

In Tabelle 4 Beschichtungskategorien P.1.0.3.+80, P.1.0.3.+100 und P.1.0.3.+150
in P.1.M.3.+80, P.I.M.3.+100 und P.l.M.3.+150 geé&ndert

Hinweis auf Kontakt- und Funktionsflachen erganzt;

Beschichtungskategorien aus SN 274-2 eingearbeitet

Prifung aus SN 274-2 eingearbeitet

Protokoll aus SN 274-2 mit eingearbeitet

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


http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=305%2F2011&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DIN_8591_2003-09.pdf
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+8593-0&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+10305-1&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+10305-2&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+10305-3&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+10305-4&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+10305-5&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=SN+274-1&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=SN+888&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/sn200-7_2016-05.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/SN274-2_2017-10.pdf
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=SN+274-2&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=SN+274-2&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=SN+274-2&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=SN+274-2&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr

