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1. OBJETIVO

Esta Norma fixa as condicdes exigiveis de especificacdo e fornecimento dos fixadores estruturais, com
rosca métrica ISO, conforme EN 14399-4 para parafusos, porcas e conjuntos HV, e conforme Norma
EN14399-6 para arruelas, utilizados em unifes criticas de Aerogeradores. Especificacdes divergentes dessa
norma devem ser feitas por meio de desenhos ou no texto descritivo, 0s quais sdo mandatérios ante essa
norma. Em caso de divergéncia entre esta norma e o texto descritivo do componente, este Ultimo é
mandataorio.

2. DOCUMENTOS
2.1 Fonte
- EN 14399-1 - High-strength structural bolting assemblies for preloading — Part 1 — General requirements

- EN 14399-4 - High-strength structural bolting assembilies for preloading — Part 4: System HV — Hexagon bolt
and nut assemblies

- EN 14399-6 - High-strength structural bolting assemblies for preloading — Part 6: Plain Chamfered washers

2.2. Documentos Complementares
ASTM E165-02 - Standard test method for liquid penetrant examination.

ISO 898-1 Mechanical Properties Of Fasteners Made Of Carbon Steel And Alloy Steel - Part 1: Bolts, Crews
And Studs With Specified Property Classes - Coarse thread and fine pitch thread.

ISO 898-2 Mechanical properties of fasteners made of carbon steel and alloy steel — Part 2: Nuts with
specified property classes — Coarse thread and fine pitch thread.

Directive ROHS 2002/95/EC - Restriction of the Use of certain Hazardous Substances in Electrical and
Electronic Equipment.

ISO 10683 - Fasteners — Non-electrolitically applied zinc-flakes coatings.
ISO 10684 - Fasteners - Hot dip galvanized coatings.

ISO 9227 - Corrosion Tests In Artificial Atmospheres - Salt Spray Tests.
WEG TBG-0129 - Aceitacéo e Rejeicdo de Lotes de Fornecimento.

WEG TBG-1222 - Certificados de Materiais Fornecidos.

3. DEFINICOES
Esta Norma € valida para parafusos comprados separadamente, porcas compradas separadamente, arruelas
compradas separadamente e para conjuntos HV compostos por 01 parafuso, 02 arruelas e 01 porca.

4. CONDICOES GERAIS

4.1. Acondicionamento

Os fixadores devem estar convenientemente embalados em sacos plasticos ou em caixas de papeldo. As
embalagens devem ser suficientemente resistentes para ndo romperem ou perfurarem durante 0 manuseio e
transporte.

4.2. Marcacao das embalagens

4.2.1. Embalagens Individuais
As embalagens individuais devem apresentar, em local bem visivel, as seguintes informa¢gdes minimas:

a) Quantidade de pecgas;
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b) Descri¢ao curta de acordo com o fornecedor;

c) Cddigo WEG;

d) Numero do lote ou nota de operacao;

e) Nome do fabricante;

f) Elemento PEP (quando citado no pedido de compra).

4.2.2. Embalagens de Transporte
As embalagens de transporte, preferencialmente de papeldo resistente, devem pesar no maximo 20 kgf e
apresentar, em local bem visivel, o nome do fabricante e a relacéo de todos os itens acondicionados.

4.3. CondicOes de Acabamento / revestimento

4.3.1. Aspecto Geral
4.4.1 O produto deve estar isento de rebarbas, poros, trincas e outras falhas.

4.3.2. Acabamento Superficial / revestimento
4.3.2.1 O acabamento superficial / revestimento esta especificado no texto descritivo de cada fixador.

4.3.2.2 Todo revestimento deve atender ao disposto na diretiva ROHS 2002/95/EC.
4.3.2.3 Para fixadores estruturais ndo seve ser utilizada pintura eletrolitica.

4.3.2.4 Para fixadores com protecdo contra corrosdo poderdo ser especificados revestimentos
organometalicos, de acordo com a Norma ISO 10683, ou protecdo por Galvanizacdo a fogo (Hot dip
galvanized), conforme Norma ISO 10684.

5. CONDICOES ESPECIFICAS

5.1. Caracteristicas Dimensionais

Dimens®es e Tolerancias conforme norma correspondente:
- EN 14399-4 para parafusos, porcas e conjuntos HV;

- EN 14399-6 para arruelas lisas;

Esta norma se aplica a fixadores de M12 a M36.

5.2. Material e Classe de resisténcia
5.2.1 O material e a classe de resisténcia estdo especificados no texto descritivo de cada fixador.

5.2.2 Os parafusos de aco carbono devem ser classe 10.9, e suas propriedades mecanicas séo definidas de
acordo com a Norma ISO-898-1.

5.2.3 As porcas de ago carbono devem ser classe 10, e suas propriedades mecéanicas sao definidas de acordo
com a Norma I1SO-898-2.

5.2.4 Para as arruelas de ago carbono € especificada a dureza de 300 HV até 370 HV, de acordo com EN
14399-6.

5.3 Nomenclatura
Para sistemas HV, a nomenclatura segue o padrdao da norma EN 14399-4.

Para outros fixadores, a nomenclatura segue o descritivo completo do texto de compras, obtido da
classificacdo do componente WEG.

6. INSPECAO

6.1 Amostragem para Inspecdo na WEG

A WEG adicionard quando necessario no Pedido de Compra o niUmero de parafusos a serem usados para
ensaio destrutivo no lote encomendado (conforme norma NBR 5426), em contraprova aos certificados emitidos
pelo fornecedor (secao 6.3).
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6.2 Ensaios

6.2.1. Inspec¢ao no fornecedor

O fornecedor deve realizar a verificacdo do material fabricado conforme o seguinte:

a) Conformidade da matéria-prima com o especificado;

b) Conformidade das partes manufaturadas de acordo com a Ultima revisao das especificacdes e desenhos;
c) Eficacia da embalagem para transporte, protecdo e manuseio.

6.2.2. Inspecao visual

Ao receber o material na WEG, deve-se verificar se:

a) O mesmo encontra-se corretamente identificado.

b) Se o material esta isento de oxidacao, trincas, marcas, rebarbas nas extremidades, ou qualquer outro
defeito que possa prejudicar a utilizagcdo do material.

c) Se todos os certificados solicitados foram enviados corretamente.

6.2.3. Inspecao dimensional
Em pelo menos 5% do lote todas as dimensdes da peca devem ser medidas e confirmadas de acordo com
dimensdes e tolerancias indicadas no desenho ou na norma correspondente.

6.2.4. Analise Quimica
Ensaio de analise quimica conforme Norma correspondente - ISO 898-1 e ISO 898-2 - e os resultados devem
ser compativeis com a mesma tabela.

6.2.5. Ensaios de Propriedades Mecanicas
Os ensaios de tracao e de dureza devem ser feitos conforme Norma correspondente - ISO 898-1 e ISO 898-2 -
e os resultados obtidos devem ser compativeis com a mesma tabela.

6.2.6. Ensaio de Liquidos Penetrantes
Realizar ensaio de Liquido Penetrante conforme norma ASTM E165, com 0s seguintes critérios de aceitacao:

a) lIsento de trincas;

b) Isento de indicaces lineares relevantes (indicacéo linear = comprimento maior que 3 vezes da largura da
indicacao);

c) Isento de indicagdes arredondadas maiores que 5,0 mm;

d) N&o é permitido quatro ou mais indicacdes arredondadas, e maiores que 1,6 mm de didmetro, alinhadas e
separadas entre si por distdncia menor ou igual a 1,5 mm, borda a borda das indicagdes.

Nota: Indicacdo néo significa o tamanho do defeito e, sim, a mancha revelada no ensaio de LP.

6.2.7 Ensaio de Névoa Salina - Salt Spray Test
Quando especificado, realizar Salt Spray Test de acordo com Norma ISO 9227 e tempo de duracdo descrito
na especificagcdo do fixador.

6.3.Certificados
Os seguintes certificados devem ser enviados junto ao lote:

a) Certificado de analise quimica;

b) Certificado de ensaio de tracao;

c) Certificado de ensaio de dureza;

d) Relatério de ensaio dimensional;

e) Certificado de ensaio de liquidos penetrantes;

f)  Certificado do ensaio de Névoa Salina - Salt Spray Test - quando solicitado;

Notas:

- Certificados conforme Norma EN10204 - Type 2.2.

- Todos os certificados devem ser apresentados conforme WMS-7550 (TBG-1222).

- Os certificados devem ser rastredveis sempre que for mencionado o elemento PEP no pedido de compras.
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7. ACEITACAO E REJEICAO
Procedimento de acordo com a WMS-6452 (TBG-0129), sendo rejeitado caso o produto fornecido esteja em
desacordo com as especificagcfes desta norma.
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