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[bookmark: _Toc387144372]Prefácio
A finalidade desta Instrução de Trabalho é para proteger e alinhar o processo de checagem final QA de insertos de raiz, num processo uniforme para pessoal de inspeção interna SSP bem como para agências externas de garantia de qualidade.
Os pontos de medição mencionados nesta WI são baseados na tabela de checagem final de inserto F1354.
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[bookmark: _Toc387144373]Parâmetros de processo 
	· Temperatura ambiente deve ser igual à temperatura do aço do inserto, para evitar condensação.
· Umidade relativa deve ser no máx. 80%RH. 
· Portas e portões fechados assim são evitados grandes variações de temperatura e umidade.


[bookmark: _Toc387144374]Manuseio de Insertos durante checagem QA
	Luvas.
Os insertos jateados com areia não devem ser tocados com as mãos – sempre utilizar luvas limpas e secas  p. ex. luvas brancas de criança. Tocando nos insertos jateados com areia sem luvas pode poluir a superfície e pode poluir a superfície e pode levar a aderência insuficiente ao inserto.

	
[image: ]

	Equipamento de medição.
Todo equipamento de medição precisa ser limpo para evitar contaminação de p. Ex. óleo, poeira etc.

A tabela/superfície usada para medição precisa ser estável, nivelada e plana 
p. ex. Granito, aço ou vidro, suficiente para medição das tolerâncias específicas. 
Todas as superfícies que estão apoiando/tocando a superfície jateada de granalha durante a checagem QA, precisam ser cobertas por proteção limpa ( linho de algodão branco é recomendado pela SSP) ou outra proteção adequada. A SSP recomenda evitar papelão ou papel para esta finalidade. 


[bookmark: _Toc387144375]Desenho. No + Alinhamento de Rev. No.
	Cheque que o desenho da peça pedida e no. de revisão sejam similares aquela fabricada, e que esteja declarado correto no certificado 3.1


[bookmark: _Toc387144376]Diâmetro de entrada do furo do inserto
	Use Micrômetro interno de 3 pontas com exatidão de 0,01 mm usado para medição de diâmetro.
[image: http://diesella.com/Files/Billeder/Maalevaerktoj/Mikrometerskruer/3PIM030035K.jpg][image: ]                  



[bookmark: _Toc387144377]Tolerância de rosca (passa/não passa)
	Use um calibrador (Passa/Não Passa). Calibrado de acordo com a norma.
Para uso  em furos mais profundos poderá ser necessário estender o comprimento.

[image: http://diesella.com/Files/Billeder/Maalevaerktoj/Diverse/MTP180250.jpg]


[bookmark: _Toc387144378]Comprimento do início de rosca
	Calibrador de profundidade (Edição modificada) exatidão de 0,1mm.
 (
DPG (Ømm)
) DPG=Plugue de calibrador de profundidade. (ver F1354)
Ver TD1059 para dimensões específicas.[image: ][image: C:\Users\jho\AppData\Local\Microsoft\Windows\Temporary Internet Files\Content.Outlook\TVW9JPAN\foto 3.JPG]





[bookmark: _Toc387144379]Comprimento do final de rosca.
	Nos  insertos fabricados com rosca com derivação, o comprimento de rosca deve ser medido com um calibre de comprimento de rosca fabricado de acordo com os desenhos da SSP a fim de garantir métodos alinhados de medição. 
Preencha a medição TGL (comprimento de calibre de rosca) dentro de F1354 Célula G17.
Preencha medição (Dim) dentro de F1354 Célula E24,
Use um calibre de profundidade para medir o tamanho Dim.
 (
TGL ÷ Dim
) (
TGL (comprimento do 
calibre
 de
 rosca
)[image: http://www.exportpages.dk/Pictures.ashx?guid=c2ff20a9-1f65-44a5-8c1e-4e2ce8ba9b1b][image: ]
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[bookmark: _Toc387144380]Inspeção de rosca.
	Esta inspeção é realizada visualmente para assegurar que o furo roscado foi limpo e checado quanto a quaisquer depósitos de aparas, granalhas, ferrugem, óleo ou outra contaminação.
Use uma lanterna para inspeção visual. 






[bookmark: _Toc387144381]Profundidade complete do furo
	Calibre de profundidade (edição modificada) exatidão 0,1mm. 
 (
DGP (Ømm)
)DPG=Plugue de calibre de profundidade. (veja F1354)
[image: ]
Alguns cilindros de medição precisam R5 adicional na ponta (1.) para medir o comprimento de acordo com o desenho, e outro comprimento de furo pode ser medido com um cilindro de medição agudo.(2.) Veja TD1059 para dimensões específicas.  Profundidade de furo                                    Profundidade de furo
                1.   [image: ]                                2. [image: ]
[image: C:\Users\jho\AppData\Local\Microsoft\Windows\Temporary Internet Files\Content.Outlook\TVW9JPAN\foto 3.JPG]



[bookmark: _Toc387144382]Posição de centro do entalhe
	A posição de centro de entalhe pode ser medida de acordo com o seguinte:

 Preencha a medição mostrada A em F1354:  A= B÷((C/2)+Raio D) 
 (
D
)
 (
A
)
 (
B
)[image: ]
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[bookmark: _Toc387144383]Diâmetro externo do inserto @Z0mm
	Calibres/ferramentas padrão. Exatidão de 0,1mm usado para medir o diâmetro.



[image: Klik for stort billede]

	Medições por insertos cilindricos.                               
[image: ]
	Medições por insertos quadrados. Digite a maior medida de desvio.
[image: ]



[bookmark: _Toc387144384]Diâmetro externo do inserto @Z250mm
	Calibres/ferramentas padrão com exatidão de 0,1mm usados para medição de diâmetro.
 (
250mm
)		[image: Klik for stort billede]
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	Por inserto quadrado A e B é medido como mostrado abaixo.

 (
250mm
)
[image: ]





[bookmark: _Toc387144385]Posição de ângulo de entalhe 90°
	Assegure-se de que o recesso guia (entalhe) esteja alinhado corretamente de acordo com a face chanfrada dentro de ângulo +/- 1.o
[image: ][image: ]


Preencha as medições mostradas A e B em F1354:
Tarefa de inspeção no.11A = A
Tarefa de inspeção no.11B = B
 
A ÷ B
                            2     = Desalinhamento
 (
Âng 
90
°
  réguas
)[image: Klik for stort billede] (
B
) (
A
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	Por inserto quadrado A e é medido como mostrado abaixo.
 (
A
) (
B
)[image: ]
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[bookmark: _Toc387144386]Cilindricidade da peça
	Um calibre apalpador é usado para checar a cilindricidade do inserto, posicionando o inserto na mesa de medição. 
O calibrador apalpador de desvio de cilindricidade máx. é usado para garantir que o afastamento entre a mesa e o inserto não seja excedido. 
O inserto precisa ser checado em quarto lados Pos.1-4. ( aprox -0°,90°,180°,270°)
Preencha o valor medido mais elevado.
[image: ]
[image: http://www.kgi.dk/img_big/16249.jpg][image: ]

	13      Exatidão de retilinidade à extremidade do inserto
[image: http://shop.hjerm-byg.dk/public/produkt/flash2/650.jpg]
[image: ]Posicione o inserto na mesa de medição com a face extrema em direção da mesa.
Alinhe uma régua de ângulo de metal 90o em direção do lugar mais longo da parte do inserto.
O calibre apalpador de desvio máx. de retilinidade é usado para garantir que a folga entre a mesa e o inserto não seja excedida.
Preencha o valor mais elevado medido.
[image: http://www.kgi.dk/img_big/16249.jpg]




	




[bookmark: _Toc387144388]Comprimento total da peça*
	O comprimento total de um inserto montado pode ser medido com uma régua de metal com exatidão de ±0,5mm.
[image: ]

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

[image: Klik for stort billede]
O comprimento total de uma peça de extensão pode ser medido com um calibre com acuracidade de ±0,1mm. 


[image: ]


	Em insertos quadrados o comprimento é medido conforme ilustrado abaixo.
O comprimento é medido no centro do inserto.

    [image: http://image.made-in-china.com/2f0j00gCtaBiplCnqA/Stainless-Steel-Ruler.jpg]
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[bookmark: _Toc387144389]Comprimento cilindrico.
	O comprimento do comprimento cilindrico pode ser medido com uma régua de metal com exatidão de  ±0,5mm. 


[image: http://image.made-in-china.com/2f0j00gCtaBiplCnqA/Stainless-Steel-Ruler.jpg]                                                       
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	Em insertos quadrados o comprimento é medido conforme ilustrado abaixo.
O comprimento é medido no centro do inserto.



[image: ]


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







[bookmark: _Toc387144390]Diâmetro do excess externo*
	Calibres/ferramentas padrão com exatidão de 0,01 mm usados para medição de diâmetro.

[image: ]        [image: http://www.rtf.dk/images/produkter/l_392618.jpg]


[bookmark: _Toc387144391]Diâmetro do excess interno*
	Use um micrômetro interno de 3 pontas com exatidão de 0,01 mm usado para medição de diâmetro.

 [image: ]                  

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


[bookmark: _Toc387144392]Aspereza de superfície de granalha (Rz)
	[image: Elcometer 7061 MarSurf PS1 Surface Roughess Tester]Duas medições escolhidas aleatoriamente devem ser realizadas. Preencha a mais baixa das duas medições. 

Equipamento de medição: Testador digital de aspereza de superfície [parâmetros de aspereza DIN EN ISO 4287+4288] p. ex. Mitutoyo/ Elcometer.

Ajustes do Testador digital de aspereza de superfícies para medir o valor específico Rz deve ser de acordo com os valores expostos abaixo.
	Condições de medição de acordo com DIN EN ISO 4288 

	[image: ]
	
[image: ]
[image: ]





[bookmark: _Toc387144393]Checagem visual de superfície de granalha 
	O inserto deve ser controlado visualmente para verificar um jateamento de granalha A Sa3 de acordo com EM ISSO 12944 e ISO 8501-1. 
Esteja ciente de:
· Manchas e marcas de dedos/luvas sujas.
· Manchas brilhantes (áreas não inteiramente jateadas de granalha).
· Riscos.
· Óleo/líquido vazado da fenda do inserto. 

EN ISO8501-1:
[image: ]



[bookmark: _Toc387144394]Embalagem de pallets
	Checar que o método de embalagem esteja em complete cumplicidade com a última versão específica WI1099 / WI1081 dependendo do que foi pedido.



[bookmark: _Toc387144395]
Pacote de documentação
	Deve haver um jogo de documentação embalado em cada pallet, fora do saco plastic vedado:
· 3.1 certificado (Material)
· Relatórios de medição de 10% de checagem CTQ  
· Relatório de medição de 1% de checagem total. (Embora min. Um fora de cada pallet). 
· Etiqueta do pallet (ver TD1037)
· Certificado de jateamento de granalha, caso jateamento de granalha esteja incluído na entrega.



[bookmark: _Toc387144396]Checagem AQ em medição falha
Todas as medições das mencionadas acima são uma medição de checagem QA, e tal será medida por inspeção QA.

Caso 1 (uma) das medições falhe de acordo com as tolerâncias estabelecidas, o seguinte procedimento terá que ser realizado:
· Inspeção aumentada antes de QA: As 10 (dez) peças previamente fabricadas do pallet falhado devem ser medidas sem falha da medição específica.*
· Inspeção aumentada após QA: Uma checagem QA estendida de dois pallets extras (um inserto/pallet) de peças fabricadas sem falha da medição específica.*
· Peças falhas devem ser removidas / corrigidas.

*Demais falhas dentro do lote de inspeção aumentada, vai gerar lotes de inspeção extra até a falha não mais apareça. 

[bookmark: _Toc346885452]

[bookmark: _Toc387144397]Plano de checagem de qualidade
A checagem QA de inserto de raiz SSP será realizada de acordo com o seguinte procedimento:
	Pallets de entrega
	No. de pallets de checagem QA escolhidos aleatoriamente

	≤10 pallets
	                                            2

	11-20 pallets
	4

	21-30 pallets
	6

	31-40 pallets
	8




	
	Aumentados para trás
	Nível normal 
	Aumentados    para frente

	 Checagem QA
	10 pçs. Do pallet falhado
	Um inserto de cada pallet escolhido aleatoriamente
	QA de dois pallets extras escolhidos aleatoriamente.(um  inserto de cada pallet)
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[bookmark: _Toc387144398]Tolerâncias DIN ISO 2768 [image: ]
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image40.png
Sa3 Blast-cleaning to visually clean steel When viewed without magnification, the surface shall
be free from visible oil, grease and dirt and from mill scale, rust, paint coatings and foreign matter.
It shall have a uniform metallic colour.
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