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[bookmark: _Toc360789945]Prefácio
Esta especificação está definindo as exigências de fabricação para o fornecedor dos insertos de aço de junta de raiz ou partes de insertos. Esta especificação define entrega de insertos de aço ou partes de insertos preparados para jateamento de granalha.

[bookmark: _Toc328983359][bookmark: _Toc360789946]Definição geral de inserto de aço
O inserto de aço de raiz, é um inserto usinado que é integrado na solução de junta de raiz SSP para lâminas de turbina de vento.
Os insertos de aço podem ser partes únicas ou divididas em diversas partes, dependendo do projeto.

De acordo com alguns projetos específicos de inserto, o fabricante tem a opção de fabricar o inserto específico como um item (parte única), ou como dividido em duas partes (Parte de lança e parte de extensão) montadas num item. Caso a opção de divisão for escolhida pelo fabricante, ela deve ser fabricada de acordo com Detalhes mostrados no desenho específico. Insertos montados serão checados QA e medidos de acordo com as mesmas tolerâncias como insertos fabricados em uma parte. A opção escolhida (opção única ou dividida) deve ser declarada no pacote de documentação.

 (
Inserto de parte única insert
) (
Parte extensão inserto dividido
) (
Parte lança do inserto dividido
)[image: ][image: ] 
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[bookmark: _Toc331594864][bookmark: _Toc331595245][bookmark: _Toc331594865][bookmark: _Toc331595246][bookmark: _Toc328983360][bookmark: _Toc360789947]Medições e tolerâncias de inserto
Todas as medições e tolerâncias devem ser de acordo co m os desenhos específicos do inserto.
[bookmark: _Toc360789948]Validação de raio interno.
Raio ou outras medições essas não são possíveis para validar sem cortar a peça, por ex., R5 mostrado abaixo, pode ser verificada fabricando e corar no mínimo uma peça de teste a cada 500 peças.
	
[image: ]


[bookmark: _Toc360789949]Usinagem de face total de desvio
A usinagem da superfície final e o diâmetro interno do inserto, devem ser usinados dentro de uma preparação de processo de torneamento, para fixar e obter a tolerância de desvio total exigida fora de 0,05 de acordo com o eixo A.
	[image: ][image: ][image: ]





 
[bookmark: _Toc331594867][bookmark: _Toc331595248][bookmark: _Toc331516045][bookmark: _Toc331594868][bookmark: _Toc331595249][bookmark: _Toc328983361]

[bookmark: _Toc360789950]Qualidade
[bookmark: _Toc360789951]Gerenciamento de qualidade do fornecedor
O fornecedor estabeleceu e mantém um Sistema de Gerenciamento de Qualidade documentado de acordo com ISO9001:2008 ou sistema equivalente.
O Sistema de Gerenciamento de Qualidade deve ser aprovado pela SSP antes de assinar qualquer Acordo de fornecedor. 
O fornecedor é obrigado a informar a SSP de quaisquer alterações de certificação, incluindo a localidade geográfica à qual o Sistema de Gerenciamento de Qualidade se aplica.

O fornecedor deve manter documentação “como alicerçada” para componentes fabricados e fornecidos por um mínimo de 20 (vinte) anos subseqüentes ao fornecimento.

Documentação “como alicerçada” inclui:
· Desenhos com número correto de revisão.
· Especificações técnicas para o produto. 
· Folhas de dados de material / Certificados de material usado.
· [bookmark: _Toc331516048][bookmark: _Toc331594871][bookmark: _Toc331595252][bookmark: _Toc331516049][bookmark: _Toc331594872][bookmark: _Toc331595253][bookmark: _Toc331516050][bookmark: _Toc331594873][bookmark: _Toc331595254][bookmark: _Toc331516051][bookmark: _Toc331594874][bookmark: _Toc331595255][bookmark: _Toc331516052][bookmark: _Toc331594875][bookmark: _Toc331595256][bookmark: _Toc331516053][bookmark: _Toc331594876][bookmark: _Toc331595257][bookmark: _Toc331516054][bookmark: _Toc331594877][bookmark: _Toc331595258]Controle de qualidade realizado documentado.



[bookmark: _Toc360789952]10% de checagem CTQ 
Todas as medições no desenho específico que são marcadas com uma linha oval (ver ilustração abaixo) são uma medição CTQ (Crítica à Qualidade), e tais CTQ’s serão medidas realizando checagens seqüenciais no mínimo 10%.

[image: ]

Se 1 (uma) das medições CTQ falhar de acordo com as tolerâncias estabelecidas, o seguinte procedimento deve ser realizado:
· Inspeção aumentada pré CTQ: As 10 (dez) peças anteriormente fabricadas devem ser medidas sem falha de medição específica.*
· Inspeção aumentada pós CTQ: As 10 (dez) próximo-seguintes peças fabricadas devem ser medidas sem falha da medição específica.*
· Peças falhadas devem ser removidas/corrigidas.

*Falha adicional dentro do lote de inspeção aumentada, vai gerar lotes de inspeção extra até que a falha não mais apareça. 

[bookmark: _Toc360789953]1% de checagens totais 
O fornecedor é obrigado a realizar checagem total de medição começando na fabricação da peça, e depois no mínimo 1% das peças fabricadas (no entanto uma de cada pallet específico). Todas as medições são de acordo com o desenho relevante SSP. 

Caso 1 (uma) das medições falhar de acordo com as tolerâncias estabelecidas, o seguinte procedimento deve ser realizado:
· Inspeção aumentada pré CTQ: As 30 (trinta) peças previamente fabricadas devem ser medidas sem falhar na medição específica. As 30 (trinta peças previamente fabricadas devem ser medidas sem falha da medição específica. 1 (uma) peça adicional dentro do lote de inspeção aumentada deve ser sacada aleatoriamente e completar uma checagem adicional de medição total *
· Inspeção aumentada pós CTQ: as próximas/seguintes 30 (trinta) peças fabricadas devem ser medidas sem falha na medição específica. 1 (uma) peça adicional dentro do lote de inspeção aumentada deve ser sacada aleatoriamente e preencher um a checagem adicional de medição total. *
· Peças falhadas devem ser removidas / corrigidas.

*Mais falha dentro do lote de inspeção aumentada, vai gerar lotes extras de inspeção até que a falha não mais apareça. 
[bookmark: _Toc360789954]Plano de checagem de qualidade

	
	Aumentado para trás
	Nível Normal
	Aumentado    para frente

	 Checagem CTQ 
	10 pçs.
	10%
	10 pçs.

	 Checagem total
	30 pçs.
	1% 
	30 pçs.




[image: ]
[bookmark: _Toc331516057][bookmark: _Toc331594880][bookmark: _Toc331595261][bookmark: _Toc331516058][bookmark: _Toc331594881][bookmark: _Toc331595262][bookmark: _Toc331516059][bookmark: _Toc331594882][bookmark: _Toc331595263][bookmark: _Toc331516060][bookmark: _Toc331594883][bookmark: _Toc331595264][bookmark: _Toc331516061][bookmark: _Toc331594884][bookmark: _Toc331595265]

[bookmark: _Toc360789955]Exatidão de medição
Se nada mais for mencionado no desenho específico, a exatidão mínima exigida de medição é de acordo com a seguinte planilha:
	Medição 
	Ferramenta/ calibre
	Exatidão 

	Inserto e comprimento de chanfro (superfície externa)
	Régua de Metal

[image: http://image.made-in-china.com/2f0j00gCtaBiplCnqA/Stainless-Steel-Ruler.jpg]
	0.5mm

	Rosca 
	Calibre de rosca (Passa/Não passa)
[image: http://diesella.com/Files/Billeder/Maalevaerktoj/Diverse/MTP180250.jpg]

	Calibrado de acordo com norma.

	Profundidade de rosca
	Calibre de profundidade de rosca (Ferramenta costumeira)
[image: ]
	0.1mm

	Recesso de final de rosca.
	
[image: C:\Users\jho\Dropbox\Randack w22-2013\PIctures\IMG_0967.JPG]
	0,05mm

	Profundidas de Furo/recesso
	[image: C:\Users\jho\AppData\Local\Microsoft\Windows\Temporary Internet Files\Content.Outlook\TVW9JPAN\foto 3.JPG]Calibre de profundidade (Edição modificada)
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	0,1mm

	Medição
	Ferramenta/ calibre
	Exatidão 

	Diâmetros de furo
	Micrômetro e pontos internos.

[image: http://diesella.com/Files/Billeder/Maalevaerktoj/Mikrometerskruer/3PIM030035K.jpg]

	0,01mm

	Outras medições
	Calibres/ferramentas padrão.
[image: Klik for stort billede]
	0,05mm

	Aspereza de superfície
	Aparelho de teste de aspereza de superfície tomada digital Rz/Ra.
[image: Elcometer 7061 MarSurf PS1 Surface Roughess Tester]
	Calibrado de acordo com norma



[bookmark: _Toc360789956]Exigências de relatório de medição
As seguintes exigências mínimas devem ser declaradas no relatório de medição solicitado anexo:

· Nome do fornecedor.
· Número de desenho e especificação das peças específicas do inserto.
· Confirmação de concordância entre pedido e entrega.
· Listas de no# de pallet/lote que foram medidos e entregues.
· Definição/tolerância do ponto de checagem de medição.
· Resultados do ponto de checagem de medição.
· Data e assinatura do inspetor QA dos fornecedores, que preencheu o relatório.


[bookmark: _Toc360789957]Auditorias & inspeções pela SSP e seu cliente
SSP e seus clientes tem o direito de, com uma notificação antecipada de 48 (quarenta e oito) horas, a não ser que acordado de outra forma, realizar auditorias e inspeções nas instalações de produção dos fornecedores. 

A auditoria pode ser realizada como uma auditoria de sistema ou uma auditoria de produto (inspeção) ou como uma combinação destas.

SSP ou seus clientes devem antecipar uma agenda para a auditoria 48 (quarenta e oito) horas anterior à visita real de auditoria.
Se necessário, o Fornecedor é obrigado a assistir com pessoal e equipamento quando se realizar inspeção. 

No entanto, estas inspeções não absolvem o Fornecedor de suas responsabilidades se ele entregar produtos defeituosos nem excluem rejeição subseqüente de produtos inspecionados.     

Qualquer tal auditoria e/ou inspeção devem acontecer dentro de horas normais de trabalho.

[bookmark: _Toc360789958]Amostras iniciais
A fim de mudar de uma revisão para outra, o Fornecedor é obrigado a fabricar uma amostra inicial. Esta amostra inicial deve ser antecipada para tecnologia SSP para aprovação.
A quantidade de amostras será determinado pela SSP.
A aprovação de cada amostra inicial deve ser dada pela tecnologia SSP em declaração escrita.
[bookmark: _Toc331594888][bookmark: _Toc331595269]

[bookmark: _Toc360789959]Especificação de Material
O material deve ser de acordo com o inserto específico ou desenhos de parte do inserto.
Todos os materiais de aço relevantes que são liberados para uma produção de inserto específico estão listados na versão mais recente do documento SSP TD1083 (Lista de material de Inserto de Aço).
Propriedades do aço de referência:
Os dois graus de aço ISO mencionados na planilha abaixo são os graus comuns  de referência que os desenhos de inserto SSP se referirão. 
	Grau de Aço.(ISO)
	Propriedades Mecânicas

	
	Diâmetro
	ReH/Rp0,2
	Rm
	A5
	Z
	KV(min -30°C)

	
	Ømm.
	min.Mpa
	min.Mpa
	min.%
	min.%
	Joule min.

	42CrMo4 V*
	25-70
	650
	900
	12
	50
	27

	25CrMo4 V*
	40-100
	450
	700
	15
	60
	27

	* V(Vergütet [revenido])= QT( Temperado e revenido).



Material Alternativo/Equivalente é permitido de acordo com as seguintes condições:

Qualquer uso de materiais alternativos precisa ser aceito e aprovado pela Tecnologia SSP por escrito.
Tal aprovação será baseada em certificados, testes e folhas de dados que confirmem o seguinte:
· Que as propriedades mecânicas são as mesmas ou superiores do que os valores do tipo de aço de referência original.

· DBTT(temperatura de transição deduzível-frágil) do aço min.KV 27J a -30°C.

· S-N curva de fadiga (Curva Wöhler). 
· Propriedades de tração estáticas (de acordo com ASTM E-8)
· Fadiga Tensão-tensão (R=0.1) propriedades (de acordo com ASTM E466)
· Os resultados de fadiga são estatisticamente avaliados de acordo com ASTM E739 
· Material de aço fornecido pelo cliente. Aquisição e tratamentos térmicos de material de teste são realizados pelo cliente e usinagem de amostras de teste normalmente é realizado por instituto de teste.
SSP recomenda o seguinte instituto de teste para testes de curva S-N:
DTU Wind Energy, DK 4000 Roskilde 
Pessoa de contato: Povl Brøndsted 
Celular: +45 22100765 
E-mail: pobr@dtu.dk 




Todos os dados necessários conforme mencionado acima devem ser entregues para Tecnologia SSP, antes que o tipo de aço alternativo possa ser avaliado e aprovado pela Tecnologia em declaração escrita.
Se um fornecedor escolher comprar material-prima com ferrugem (Carepas da usina de aço), toda carepa deve ser torneada/usinada for a da superfície.
[bookmark: _Toc360789960]Certificado de Material
Os seguintes certificados referente ao material são obrigatórios:
3.1 – DIN EN 10204-1

[bookmark: _Toc360789961]Material não magnetizado na entrega para SSP
O fornecedor deve garantir que os insertos evitem magnetização durante o processo de fabricação.
[bookmark: _Toc331594892][bookmark: _Toc331595273][bookmark: _Toc360789962][bookmark: _Toc328983368]Desengraxe de insertos ou partes de insertos

Depois de usinar todos os insertos ou partes de insertos devem ser limpos de maneira que garantam uma tensão testada de superfície ser no mínimo 40 mN/m (método de teste por ex., tinta de teste [Arcotest]) (www.arcotech.com).

O furo roscado deve ser limpo e checado por quaisquer depósitos de aparas, ferrugem, óleo ou outra contaminação. 

[bookmark: _Toc331594894][bookmark: _Toc331595275][bookmark: _Toc331594895][bookmark: _Toc331595276][bookmark: _Toc331594896][bookmark: _Toc331595277][bookmark: _Toc331594897][bookmark: _Toc331595278][bookmark: _Toc331594898][bookmark: _Toc331595279][bookmark: _Toc331594899][bookmark: _Toc331595280][bookmark: _Toc331594900][bookmark: _Toc331595281][bookmark: _Toc331594901][bookmark: _Toc331595282][bookmark: _Toc328983367][bookmark: _Toc360789963]Manuseio de insertos de aço ou partes de incerto após desengraxe
Insertos ou partes de inserto devem ser manuseados com cuidado assim evitando qualquer contaminação de superfícies desengraxadas especialmente com relação a impureza de óleo/umidade.

	[image: ]
	Usar luvas limpas é obrigatório durante manuseio de insertos após desengraxe.





[bookmark: _Toc360789964]Montagem de partes de inserto divididas
Se o fornecedor, de acordo com SSP, estará realizando a montagem de partes de inserto dividido, as seguintes especificações são válidas:
	
 (
Ap
arência
 
de 
componentes
 de retenção
 (
por ex.
 Loctite 648) 
após jateamento de 
granalha
 
 <4,0mm
)


 (
Distância entre partes montadas
 <0,05mm
)[image: ]

	 (
A junção de peças montadas deve poder resistir um 
torque 
de no
 
m
í
n. 150 Nm.
)[image: ]



	Assegure-se de que o recesso guia esteja alinhado corretamente de acordo com a face chanfrada dentro de um ângulo de +/- 1.0°.
[image: ]
 (
Face chanfrada
)[image: ] (
90°± 1
°
) (
Recesso
 
guia
)








[bookmark: _Toc331594904][bookmark: _Toc331595285][bookmark: _Toc331516069][bookmark: _Toc331594905][bookmark: _Toc331595286][bookmark: _Toc360789965]Embalagem de insertos de aço ou partes de inserto
Todos os insertos de aço ou partes de inserto devem ser embalados de acordo com a seguinte especificação: 

Pallet e estrutura de pallet com tratamento térmico de acordo com ISPM 15 (EU pallet ou mesmas dimensões e capacidade de carga).
Insertos ou partes de inserto embalados e vedados para resistir transporte marítimo e armazenagem por longo tempo, sem corrosão ou contaminação da superfície. Isto também se aplica no caso do fornecedor ser responsável pelo transporte especialmente se mais pallets são sugeridos a serem empilhados um em cima do outro.

Pacote de respectiva documentação será preso em cima de cada pallet (ver 10)
Quantidade de insertos ou partes de inserto embalados em cada pallet constará nos pedidos submetidos pela SSP.
Etiqueta de Pallet deve ser colocada num suporte plastico e grampeado na extremidade de cada pallet (A etiqueta também pode ser estampada como uma etiqueta a prova d’água).


[bookmark: _Toc331594907][bookmark: _Toc331595288][bookmark: _Toc328983369][bookmark: _Toc360789966]Números de lote
[bookmark: _Toc331594909][bookmark: _Toc331595290][bookmark: _Toc328983370][bookmark: _Toc360789967]Definição de lote
[bookmark: _Toc331594911][bookmark: _Toc331595292][bookmark: _Toc360789968]Lote de aço:
Lote no# definido de acordo com o certificado 3.1 dos fornecedores de aço (DIN EN 10204).
[bookmark: _Toc331594913][bookmark: _Toc331595294][bookmark: _Toc360789969]Lote de inserto usinado ou parte de inserto:
Cada pallet de inserto usinado ou partes de inserto necessita um único no# de lote.
Este lote de Pallet batch de insertos usinados necessita complete rastreabilidade de material bem como todos os fatores relacionados ao processo.

[bookmark: _Toc331594915][bookmark: _Toc331595296][bookmark: _Toc331516075][bookmark: _Toc331594916][bookmark: _Toc331595297][bookmark: _Toc328983371][bookmark: _Toc360789970]Registro de lote
Registro de número de lote deveria ser controlado pelo processamento do inserto ou partes de inserto conforme segue:

No caso de mais números de lote embalados dentro do pallet, a troca de lugar entre números de lote deveria ser marcada para ser facilmente identificado (ver também 11.3).
[bookmark: _Toc331594918][bookmark: _Toc331595299]Números respectivos de lote em cada pallet específico precisa ser fácil de identificar, e também escrito no respectivo pacote de papéis de documentação 

Deve haver um jogo de documentação embalado em cada pallet, e também antecipado para o departamento de qualidade SSP, service@ssptech.com anterior à entrega:
· 3.1 certificado (Material)
· Relatórios de medição 10% de checagem CTQ 
· Relatório de medição de checagem total de 1% (Embora no mín um de cada pallet). 
· Etiqueta de Pallet (ver 11)
· Certificado de jateamento de granalha, se jateamento de granalha está incluído na entrega.

A documentação também é parte da entrega. Produtos podem ser rejeitados se a documentação solicitada não estiver de acordo com as exigências especificadas.

A documentação, incluindo resultados de inspeção e teste junto com outra informação relevante deve ser revisto, aprovado e assinado pelo Fornecedor.

[bookmark: _Toc331516078][bookmark: _Toc331594920][bookmark: _Toc331595301][bookmark: _Toc328983375]

[bookmark: _Toc360789972]Etiqueta de pallet

Etiqueta de pallet claramente visível (SSP documento F1244) deveria identificar o conteúdo do pallet. A etiqueta é preenchida conforme descrito abaixo.

[bookmark: _Toc328983376][bookmark: _Toc360789973]Conteúdo do Pallet:
Descreve a quantidade de insertos ou partes de inserto e o tipo é marcado (Max 880kg/pallet incl. material de embalagem+ pallets).

[bookmark: _Toc328983377][bookmark: _Toc360789974]Data de embalagem:
[bookmark: _Toc331595305][bookmark: _Toc331595306][bookmark: _Toc331595307][bookmark: _Toc331595308][bookmark: _Toc328983378][bookmark: _Toc360789975]Embalagem é preenchida com data, mês, ano (dd.mm.aa)
no# do lote de einserto/Pallet no#:
O número de lote do pallet preenchido pelo contratante de embalagem, deve ser único e número rastreável de 8 dígitos, mas sempre iniciando com a letra específica do fornecedor definido pela SSP tech. (X00000000)

O número de lote é escrito conforme abaixo mostrado, no caso de 2 (dois) números de lote deve ser escrito como este K04121255 – 22 / K04121256 – 28   (batch number – Amount of inserts or inserto parts)
[bookmark: _Toc328983379][image: ]
A etiqueta deve ser colocada num suporte plastic e grampeada na extremidade do oitão de cada pallet (A etiqueta também pode ser estampada como etiqueta a prova d’água).
[bookmark: _Toc342399984][bookmark: _Toc360789976]Desvios das especificações

A não ser que mencionado claramente de outra forma, nós esperaremos que todas as ofertas, entregas etc. estarão em acordo com as especificações acima.
No caso em que especificações alternativas estejam disponíveis que no mínimo atenderão ou excederão as especificações acima, resultando em qualidade melhorada, confiabilidade, custos reduzidos etc. SSP estarão sempre dispostos a investigar adicionalmente tais iniciativas. 
No entanto, quaisquer mudanças sugeridas, o fornecedor é obrigado a realizar testes, que equipare e comprove valores similares ou superiores do que exigido nesta especificação.
SSP terá sempre que validar e aprovar os resultados de teste antes que uma aprovação possa ser confirmada.
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45 Audits & Inspections by SSP and its customer:
SSP and its customers have the right to with a 48 (forty eight) hours

6.

After machining all Inserts have to be cleaned in a way that insures a tested
surface tensionis min. 40 miy/m (test method e.g. test ink [Arcotest])
(www.arcotech.com)
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SSP TECHNOLOGY

Catching the winds of Tomorrow

Pallet label for Steel Inserts.

Packing type:
Global: European:x Raw/internal:

Pallet Content: Packing Date: (dd.mm.yyyy)
Type: 04.12.2012

Pallet batch no.
RTJ-M30 88 K04121255

Drawing/rev no: Data logger:(only global shipment)
DL1000404/E If pallet contains Data logger, write
SSP Part no: logger ID here:

SSP-THL

Important: The pallets containing logger
must be the last of the shipmentto be
used!!
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