Esta copia no se tendra en cuenta en caso de modificaciéon.

Abril de 2023

SMS @ group Prescripciones de fabricacion SN 200-1
Principios
ICS 03.120.01 No guarantee can be given in respect Sustituye a SN 200-1:2022-06

of this translation.
In all cases the latest German version of this standard
shall be taken as autoritative.

indice

Pagina
Lo To LU T o] o T OSSR 1
1 (O 1] o Yo lo [T Vo] TT= Tod o] s [P TSPUPPUPTP 1
2 REFEIENCIAS NOTMALIVAS ... .ei ittt e et e et s et et e st e e b e e e e b e e et e e e bt e e b et e beeene e e ne s 2
3 N o] g =t o [ BT =T o [U g o = Vo OO PPRR PP 2
4 Sustancias peligrosas y proteccion del medio ambiENTe..........ccii i s 2
4.1 PFINCIPIOS o
4.2 Radioactividad
5 e g aTod ] o Te lo [T o] [=] =T o Lo - VO R TRPRPR 2
6 SUPEITICIE TEFEIENCIAL ...eiiiiieie ettt e e e e h et e oo s bt e e e bt e e e e ab et e e s bt e e ettt e e nanne e e s nneees 2
7 [ F= o T T A=Y Lo TN = E] o LT PRSPPI 3
8 Marcado de componentes durante el proceso de fabriCaCioN ........ccooviiiiiiiii e 3
8.1 [ (T o T L T OO OO OO O PP OPPTOPPOPRP 3
8.2  NUMero PEP y NUMEIO 08 MALEIIAL .......eiiiiiiiie ittt ettt e e sttt e e st e e e sb bt e e e smte e e e e enbeeeeanteeeesnneeeesnneeas 3
8.3  Ndmero de serie
S 2 \ (4] =T o o [ ot T (o - T TP TSP PU PP OPPPPP PP 3
9 Sistema de evaluacion del SUMINISTIAGON .........coiiiiiiieie ettt et sne e eees 3
10 Forma de edicion de [aNOTMa SN 200 ........coiuiiiiiiiiteiie ettt e st e et e e s e s e e st e e b e e nbeeene e nees 3
Anexo A (informativo) Estructura NUmero PEP (€J€MPI0) . ...ii ittt e e et see e e e tee e e e e e e e nneee 4
LS (T =T o] = L PRSP 5
/T Yo 3 o= Lo o 0 1= SRS 5
Introduccion

Los requisitos de fabricacion enumerados en esta parte de la norma SN 200 sirven para lograr la calidad adecuada de los
productos SMS. Por lo tanto, estos requisitos deben cumplirse siempre, a menos que se acuerde lo contrario en planos,
documentos de pedido y/u otros documentos de fabricacidn. El caracter vinculante de la presente norma se indica en el
cajetin de los planos, en los contratos y/o en los documentos de pedido. Si no pueden cumplirse estos requisitos, debera
consultarse a SMS group.

La serie de normas SN 200 especifica las siguientes partes:

SN 200-2 Prescripciones de fabricacion - Piezas en bruto y semiproductos

SN 200-3 Prescripciones de fabricacion - Corte en caliente y conformacion por doblado
SN 200-4 Prescripciones de fabricacién - Soldadura

SN 200-5 Prescripciones de fabricacion - Trabajos de mecanizado

SN 200-6 Prescripciones de fabricacion - Montaje y desmontaje

SN 200-7 Prescripciones de fabricacion - Proteccion anticorrosiva

SN 200-8 Prescripciones de fabricacion - Ensayo

SN 200-9 Prescripciones de fabricacion - Expedicion / Transporte

1 Campo de aplicacion

Esta norma de empresa especifica los requisitos basicos para la fabricacion y el suministro de productos/materiales
mecanicos y de técnica de medios hidraulicos y neumaticos.
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2 Referencias normativas

Los siguientes documentos, citados parcial o totalmente en este documento, son necesarios para la aplicacion del mismo.
Las referencias con indicacion de fecha siempre se refieren a la edicion referenciada. Las referencias sin indicacion de fecha
siempre se refieren a la dltima edicion del documento referenciado (incluidas todas sus modificaciones).

DIN EN 10340 Acero fundido para la construccion

DIN EN I1SO 286-1:2019-09 Especificacion geométrica de producto (EGP) - Sistema de tolerancias ISO para medidas
lineales - Parte 1: Bases para tolerancias, dimensiones y ajustes

DIN EN ISO 8015 Especificacion geométrica de producto; bases — Conceptos, principios y reglas

DIN EN ISO 14405-1:2017-07  Especificacién geométrica de producto (EGP) - Tolerancia dimensional - Parte 1
Dimensiones lineales

SN 200-8 Prescripciones de fabricacion; Ensayo

Directiva 2014/27/UE Directiva 2014/27/UE del Parlamento Europeo y del Consejo, de 26 de febrero de 2014, por
la que se modifican las Directivas 92/58/CEE, 92/85/CEE, 94/33/CE, 98/24/CE y
2004/37CE

3 Normas de seguridad

Debe observar siempre las hormas de seguridad laboral especificas de cada pais.
Los componentes que entran en contacto con el oxigeno han de estar totalmente exentos de aceite y grasa.
Los racores que solo pueden aflojarse aplicando calor (Ilama) no deben utilizarse con fluidos inflamables.

4 Sustancias peligrosas y proteccién del medio ambiente

41 Principios

Los materiales de los articulos (productos o materiales de SMS group) no deben liberar sustancias peligrosas por encima del
nivel maximo permitido. Deben observarse y cumplirse las normativas especificas de cada pais sobre sustancias peligrosas y
proteccién del medio ambiente.

4.2 Radioactividad

La radiacion ionizante de los productos/materiales no debe superar la propia radiacion caracteristica bajo ningiin concepto.
Existe una radiacion ionizante superior a la propia radiacion caracteristica si se detecta un valor superior a la radiacion
ambiental en el momento de un ensayo.

El SMS group se reserva el derecho de rechazar la recepcién de productos/materiales con radiacion ionizante.

5 Principio de tolerancia

Sin necesidad de anotacion en el plano se aplica para todas las tolerancias de medida, forma y de posicién el principio de
independencia segun DIN EN ISO 8015.

Desviandose de esto, la condicion envolvente @ segun DIN EN ISO 14405-1:2017-07 se aplica para todas las tolerancias
de medida del grado de tolerancia basico <IT9 segun DIN EN ISO 286-1:2019-09.

Ejemplo: Ortografia en el plano 100+0,087 o 100H9

6 Superficie referencial

La rotulacion de superficies referenciales en planos segun la Imagenl es una definicion especifica de SMS group. La
superficie de referencia es la superficie de la pieza en bruto de un componente que es decisiva para el origen del
dimensionamiento. Esta superficie se muestra en los planos con un triangulo de referencia y la letra de referencia R en el
circulo y debe tenerse en cuenta en el proceso de fabricacion.

Triangulo de
referencia con letra
de referencia R

e

Imagen1 — Superficie referencial


https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+10340&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO__286-1_2019-09_e.pdf
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+8015&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO14405-1_2017-07_e.PDF
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=SN+200-8&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=2014%2F27&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+8015&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO14405-1_2017-07_e.PDF
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO__286-1_2019-09_e.pdf
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7 Magnetismo residual

El magnetismo residual de las piezas entregadas no debe ser superior a los 800 A/m. Las piezas transportadas por imanes
de elevacion y / o comprobadas por aparatos de control de corriente continua de ondas completas para la deteccion de
defectos superficiales se deben desmagnetizarse. El magnetismo residual se ha de comprobar siempre usando un medidor
de intensidad de campo adecuado. El ensayo debe ser verificado y certificado por SMS group previa solicitud.

8 Marcado de componentes durante el proceso de fabricacion

8.1 Principios

Los talleres de fabricacion identificaran los componentes, tanto en caso de fabricacién propia como ajena, de acuerdo con los
apartados 8.2y 8.3.

El objetivo del marcado es encontrar los materiales, hacerles un seguimiento y poder atribuirles sus

documentos de trabajo y calidad.

8.2 Numero PEPy nimero de material

Todos los componentes deben marcarse siempre con el nimero completo de PEP y el nimero de material. El operador que
quite el marcado para o durante el tratamiento posterior debe volver a aplicarlo en otro sitio accesible antes de efectuar el
tratamiento. La rotulacién también puede ser digital (p. ej. codigo QR). El marcado debe ser resistente a las influencias
normales (p. ej. boligrafos resistentes al agua, alambre de atar con etiquetas de material, etiquetas adhesivas, etc.) y ser
completamente removible con herramientas convencionales o productos de limpieza.

El Anexo A (informativo) muestra un ejemplo de la estructura de un numero PEP para SMS group.

8.3 Numero de serie

En casos individuales, los componentes deben marcarse con un nimero de serie. Estos requisitos se especifican por
separado en las documentaciones técnicas, los textos de los pedidos y/o los documentos de fabricacion y deben llevarse a
cabo de acuerdo con estos detalles. Cada componente con un nimero de serie debe tener su propia documentacion de
ensayo. La trazabilidad de la documentacion de ensayo debe basarse en el nimero de serie.

8.4 Numero de carga
8.4.1 Estampacion del nimero de carga para un ensayo especifico

Si se requiere un ensayo especifico, el nimero de carga debe estamparse en la posicién especificada en el plano con
ndameros de punzén, con una altura minima de 10 mm. La legibilidad del estampado debe resistir al impacto del tratamiento
posterior como recocido o granallado. El nimero de carga estampado serd enmarcado por rotulador indeleble.

8.4.2 Restauracion de estampacion del nimero de carga para un ensayo especifico

Si el nimero de carga se elimina o se vuelve ilegible durante los pasos de procesamiento (mecanizado con arranque de
virutas, soldadura, montaje), el empleado encargado con el paso de fabricacion respectivo debe obtener inmediatamente el
numero de carga volviendo a estamparlo en un lugar diferente o idéntico.

9 Sistema de evaluacion del suministrador

Un sistema de evaluacion de los suministradores de SMS group registra la entrega completa y correcta de alcance de
suministro y prestaciones. Forman parte de ello la calidad, el precio y la observacion de los plazos ademas de la entrega
completa de documentos, protocolos de prueba y certificados pertinentes.

10 Formade edicién de la norma SN 200

La serie de normas de las prescripciones de fabricacion SN 200 se ha traducido a los idiomas extranjeros necesarios para
efectuar la fabricacion y el suministro y, no sélo se publicara en la INTRANET de SMS group sino también en el Internet en el
portal de proveedores de SMS group.
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Anexo A
(informativo)
Estructura numero PEP (ejemplo)

El elemento PEP (elemento del plan de la estructura del proyecto) en el sistema de SAP describe un suministro o una
prestacion que se realizara en el marco de un proyecto. La estructura del nimero PEP se muestra como ejemplo para SMS
group en la Imagen A.1y para el Servicio Técnico en la Imagen A.2.

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

Tipo de pedido J

Numero correlativo del proyecto

Identificador area

N° tipo de instalacion

Nivel de estructura 1
Nivel de estructura 2

Nivel de estructura 3

Unidad de producto / nimero correlativo
del producto

A =  Seguimiento

02584 = JVML-HSM-SDE

F = Laminadores de productos planos
470 = Laminador de banda en caliente
16 =  Area bobinadora

01 =  Sistema de bobinadora 1

02 = Bobinadora 1

6530 =  Mandrino de bobinadora

Imagen A.1 — Ejemplo de un nimero PEP del &rea de negocio Laminadores en caliente/frio

S 00000001 .0001

Tipo de pedido J
Numero correlativo del proyecto

Unidad de producto / niUmero correlativo
del producto

S =  Servicio Técnico
00000001 = Numero correlativo del proyecto
0001 = Producto Servicio Técnico

Imagen A.2 - Ejemplo de un nimero PEP del &rea de negocio Servicio Técnico
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SN 200-2 Prescripciones de fabricacion — Piezas en bruto y semiproductos

SN 200-3 Prescripciones de fabricacion — Corte térmico y conformacion por doblado
SN 200-4 Prescripciones de fabricacion — Soldadura

SN 200-5 Prescripciones de fabricacion — Trabajos de mecanizado

SN 200-6 Prescripciones de fabricacion — Montaje y desmontaje

SN 200-7 Prescripciones de fabricacion — Proteccion anticorrosiva
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Modificaciones
En comparacion con la norma SN 200-1:2022--0 se han introducido las siguientes modificaciones:
Cambios editoriales Titulo modificado a «Principios»,

Apartado Estructura modificado,
SN 200-9 completado en la Introduccion y en las Referencias

Ediciones anteriores

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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