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Introducéo

Os requisitos de fabricacéo referidos nesta parte da SN 200 destinam-se a alcangar a qualidade correspondente dos
produtos da SMS. Por isso, estes requisitos devem ser sempre respeitados, desde que ndo existam requisitos contrarios nos
desenhos, na documentacao da encomenda e/ou na documentacgédo de fabricacdo. O carater vinculativo desta norma é
indicado nos desenhos (na folha de rosto), nos contratos e/ou na documentacéo da encomenda. Caso nao seja possivel
cumprir estes requisitos, sera necessario entrar em contacto com a SMS group.

A série de normas SN 200 € composta pelas seguintes partes:

SN 200-2 Normas de fabricagéo - Pecgas brutas e produtos semiacabados
SN 200-3 Normas de fabricagdo - Cortes e dobras térmicas

SN 200-4 Normas de fabricagdo - Soldagem

SN 200-5 Normas de fabricacéo - Processamento mecéanico

SN 200-6 Normas de fabricagédo - Montagem e desmontagem

SN 200-7 Normas de fabricagcéo - Protecéo contra a corrosao

SN 200-8 Normas de fabricagéo - Verificagdo

SN 200-9 Normas de fabricagéo - Envio / Transporte

1 Ambito de aplicac&o

Esta norma da empresa especifica os requisitos basicos para a fabricacao e entrega de produtos/materiais mecanicos,
hidraulicos e pneumaticos.
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2 Referéncias normativas

Os seguintes documentos, citados em parte ou no todo neste documento, sdo necessarios para a aplicagéo do presente
documento. Em referéncias datadas sera valida apenas a edigéo referida. Em referéncias ndo datadas sera valida a ultima
edicdo do documento referido (incluindo todas as modifica¢des efetuadas).

DIN EN 10340 Fundicdo de ago para a constru¢cdo

DIN EN ISO 286-1:2019-09 Especificacdo geométrica do produto (GPS) - Sistema de tolerancia ISO para medi¢bes de
comprimento - Parte 1: Nocdes bésicas para tolerancias, dimensdes e ajustes

DIN EN ISO 8015 Especificacdo geométrica do produto; Nogdes basicas — conceitos, principios e regras

DIN EN ISO 14405-1:2017-07 Especificacdo geométrica do produto (GPS) - Tolerancia dimensional - Parte 1 Medidas
de tamanho linear
SN 200-8 Normas de fabricagdo; Verificagéo

Diretiva CE 2014/27/CE Diretiva 2014/27/CE do Parlamento Europeu e do Conselho de 26 de fevereiro de 2014
para mudar as diret. 92/58/CEE, 92/85/CEE, 94/33/CE, 98/24/CE e 2004/37/CE

3 Instrucdes de seguranca

As normas de seguranca no trabalho especificas do pais devem ser sempre respeitadas.

Os componentes que entrem em contacto com oxigénio devem estar totalmente livres de 6leo e graxa.

As unides roscadas que s6 podem ser afrouxadas novamente com a introducgao de calor (chama) ndo podem ser utilizadas
com fluidos inflamaveis.

4  Substancias perigosas e protecao ambiental

41 Principios bésicos

Os materiais dos produtos (produtos ou materiais da SMS group) ndo podem libertar substancias perigosas para além do
limite maximo permitido. Em relagdo ao tema de substancias perigosas e prote¢do ambiental, devem ser respeitados e
cumpridos os regulamentos especificos do pais.

4.2 Radioatividade

Todos os produtos/materiais ndo devem conter qualquer radiagéo ionizante que exceda a radia¢édo natural. Existe radiagéo
ionizante que excede a radia¢éo natural se for determinado um valor que exceda a radiagdo ambiente no momento de uma
verificac&o.

A SMS group reserva-se o direito de recusar a rece¢ado dos produtos/materiais caso seja detetada radiag&o ionizante.

5 Principio de tolerancia

O principio de independéncia aplica-se a todas as tolerancias de dimenséo, de forma e de posi¢do sem entradas de desenho
de acordo com a norma DIN EN ISO 8015.

Fora isso, aplica-se o principio de envelope conforme DIN EN ISO 14405-1:2017-07 a todas as tolerancias dimensionais
do grau de tolerancia basico <IT9 segundo a norma DIN EN ISO 286-1:2019-09.

Exemplo: Notacéo no desenho 100+0,087 ou 100H9

6 Superficie de referéncia

A identificacdo de superficies de referéncia em desenhos conforme a Figura 1 é uma definicao especifica da SMS group. A
superficie de referéncia é a superficie de pec¢a bruta de um componente, que é determinante para o resultado do
dimensionamento. Esta superficie € mostrada em desenhos com um triangulo de referéncia e a letra de referéncia R num
circulo e deve ser tida em consideragdo no processo de fabricagao.

Tridngulo de referéncia
com letra de referéncia R
em circulo

e

Figura 1 — Superficie de referéncia


http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=din+en+10340&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO__286-1_2019-09.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_8015_2011-09.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO14405-1_2017-07.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=SN+200-8&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/2014_27_EU_2014-02-26.pdf
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_8015_2011-09.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO14405-1_2017-07.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO__286-1_2019-09.PDF
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7 Magnetismo residual

Todas as pegas nao devem exceder um magnetismo residual de 800 A/m na entrega. As pecgas transportadas com recurso a
eletroimanes de elevacéo e/ou verificadas quanto a defeitos de superficie através de equipamento de teste de corrente
continua de onda completa devem ser desmagnetizadas. O magnetismo residual deve sempre ser verificado com um
dispositivo de medi¢&o de intensidade de campo adequado. A verificagdo deve ser comprovada e certificada mediante
solicitagdo da SMS group.

8 Identificacdo de componentes durante o processo de fabricacao

8.1 Principios basicos

No caso de fabricagdo interna e fabricacéo externa, os componentes devem ser identificados pelos departamentos
encarregados da execucéo, de acordo com as secgdes 8.2 e 8.3.

O objetivo da identificacéo é a facilidade de localizagdo, a rastreabilidade e a atribuicdo de materiais a

papéis de trabalho e documentos de qualidade.

8.2 NuUmero PEP e nimero do material

Todos os componentes devem sempre ser identificados com o nimero PEP completo e o nimero do material. Todos os
colaboradores que removam a identificagdo durante o processamento posterior séo obrigados a recoloca-la previamente
noutro local acessivel. A rotulagem também pode ocorrer em formato digital (p. ex., codigo QR). A identificagdo deve ser
resistente as influéncias normais (p. ex., canetas impermeaveis, fio de ligagdo com etiqueta de material, etiqueta adesiva,
etc.) e pode ser completamente removida com ferramentas convencionais ou agentes de limpeza.

No anexo A (informativo), é apresentado um exemplo da estrutura de um namero PEP da SMS group.

8.3 Numero de série

Em certos casos, é necessario identificar os componentes com um nimero de série. Estes requisitos sdo especificados
separadamente nas documentagdes técnicas, nos textos da encomenda e/ou na documentacéo de fabricacdo e devem ser
executados de acordo com esta especificagdo. Deve existir uma documentacgao de verificagdo propria para cada componente
com um numero de série. A documentacgéo de verificacao deve ser rastreada com base no niimero de série.

8.4 Numero de lote
8.4.1 Carimbo do namero de lote para verificagdo especifica

Se for necessaria uma verificagéo especifica, o nimero de lote deve ser carimbado no local especificado no desenho com
ndmeros estampados com uma altura minima de 10 mm. A estampagem deve ser realizada de forma a resistir as etapas de
trabalho seguintes como o recozimento ou tratamento por jato de granalha de aco e permanecer legivel. O nimero de lote
carimbado deve ser emoldurado com um marcador colorido.

8.4.2 Novo carimbo do numero de lote para verificagdo especifica

Se o namero de lote for removido ou se tornar ilegivel no decorrer das etapas de processamento da produgéo (usinagem,
soldagem, montagem), o colaborador responséavel pela etapa de processamento devera preservar imediatamente o niUmero
de lote ao carimbé-lo noutro ou no mesmo local.

9 Sistema de classificagdo de fornecedores

O envio completo e correto do ambito da entrega e dos servigos € registado pela SMS group num sistema de classificagédo
de fornecedores. Em causa estéo a qualidade, o preco, o cumprimento das datas, bem como a integridade dos respetivos
documentos, registos de verificacéo e certificados.

10 Formuléario de saida da SN 200

A série de normas de fabricagdo SN 200 foi traduzida para os idiomas estrangeiros necessarios para a fabricacdo e entrega
e publicada ndo s6 na INTRANET da SMS group, como também na Internet, no portal de fornecedores da SMS group.
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Anexo A
(informativo)
Estrutura do namero PEP (exemplo)

O elemento PEP (elemento de plano estrutural do projeto) no sistema SAP descreve uma entrega ou servigo que deve ser
criado ou fornecido no ambito de um projeto. A estrutura do nimero PEP é exemplificada para a SMS group na Figura A.1 e
para os servigos técnicos na Figura A.2.

A 02584 F 470. 16. 01. 02. 6530

Tipo de pedido J

NUmero de contagem do projeto
Identificador GB
N.° do tipo de instalagcdo

Nivel hierarquico 1
Nivel hierarquico 2

Nivel hierarquico 3

Unidade do produto / Nimero de contagem do produto

A = Desenrolamento
02584 = JVML-HSM-SDE

F = Flat rolling Mills

470 = HSM

16 =  Areado carretel

01 = Sistema de carretel 1
02 = Carretel 1

6530 = Mandril do carretel

Figura A.1 - Exemplo de niumero PEP da area de negécio de laminagao a quente/frio

S 00000001 .0001

Tipo de pedido J
Numero de contagem do projeto

Unidade do produto / Namero de contagem do produto

S = Servigo técnico
00000001 = Numero de contagem do projeto
0001 = Servigo técnico do produto

Figura A.2 - Exemplo de nimero PEP da area de negdcio de servi¢os técnicos
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Em comparacdo com a SN 200-1:2022-06, foram feitas as seguintes alteragdes:

Alteracdes editoriais

Edi¢cdes anteriores

Titulo em "Principios basicos" alterado,
Seccéo Estrutura alterada,
SN 200-9 incluida na Introducgédo e nas Referéncias;
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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 200-1:2016-05, SN 200-1:2022-06
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