Geardata-Sheet  [p-No: 250.6.3771.35 |z= 32
BEEE GETRAG
External gearing Remark:
Mating gear: o i 32/ 32 |a ol Type: 250 Speed: Output Shaft 2
i ! a Customer: Ford
Z 32 mpy 1.000000 |0 30° Q0 "0 B 0 ° 0 (0 STRAIGHT
x  -0.050 d 32000 |dy 27713 |di 3289 (oo |d  30.80 ;o
Tolerance Class 9 Tooth thickn. § ‘34— k1590 = 1.550
GO-GAGE takes priority over o
inspection of individual deviations Base tangent length over 6 teeth

Fia'c-hal composite err 'EI:'iapgent comp. err. finished: 16.470 - 16.435
Rad. tooth to tooth Tang. tooth to tooth ___ shaped:
comp. err. fi* comp. err. ifn - hobbed: =
Profile form error Profile angle error &~ h i
i fHoc ; shaved: -
Joelprofiesror g gpq [ ARENPINET g §47  |Diam. Zweikugelm. MdK, DM = 2.00
pr‘;rmal pitch error fE:.iff' bet. adj. pitch, {ﬁ:g..‘ fertig: 35.245 i 35.182
Cumulative pitch error o 5,y [Cum. cire. pitch err. W0f, |shaped:
Fp ! Fpk " ]hobbed: -+
Cumu. circ. pitch err, Radial run-out :
1/8 extent Fpifrers A e I 0.040  shaved: +
Er::grge of tooth 1h|;i;rﬁo" C‘k@_ﬁ% fl;gngn. alignm. erg—_f?_% usable diameter dNa 3264 dNf 30.94
;r:;th alignment err. ;;tal alignment 8. _:f).Oﬂ o _"ad- of curvature pdNa 862 pdNf 6.88
Tool Bezugsprofil yooDIN 54%: .4‘"
grinding wheel haro e P b

External Spline DIN 5480-W 33 x1.00x32x9v

GAGE DIMENSION sn max. eff. = 1.613

da NON STANDARD

a 35252 |See change report 28/10/10 | Cricenti

Ch.ind. | Ch. No. Changes Date Name
VBL drawn: CRICENTI| Date: 13/05/09 Subst. For:




Process Audit Status

EEE GETRAG

Mese Tot
Pos Non conformita Area / Dipartimento 3 6 10 1 12 12013 Azioni correttive
GPS2 1 Pianificare riesami annuali (WLQ)
8 Attivita FMEA di stabilimento ME Ripresa del review sistematico
GPS1 1 Prosecuzione review ed organizzzione revsione periodica
; ; s R " GPS3 1 Implementazione dopo trasferimento Mach a BW
4 Kentificazione e rintracciabilit dei componenti GPS4 1 1 Awio progetto per revsioni metedi di applicazione
10 Sistema di suMluppo del .u.maoqm_m (Impiegati, Quadri, BLP 1 Rivedere procedin
Dirigenti)
GPS4 1 1
1 Layered Audit WLI 1 1 Rivedere procedura (BPM)
GPS2 B 1
o 1 Completare revisione lista
12 Pass through Characteristics o i 1 Aiare reusiona lista
1
i . . o Uso sistematico dell'investigation sheet
13 Reazione, gestione dei cambi NOK al banco prova 1 2
1 Revisicne procedura (BPM) giu ‘14
14 Qualificazione del personale 1 1 Realizzare piano fabbisogni vs. stato attuale
15 Creazione e geslione di un magazzino prodotti interdetti 1 1 Uso regolare delle aree
16 _:mm33m2n” di oo__m_uosﬁ: nei reparti dopo 1 Rivedere pracadiia
rasferimento interno
17 e .muv._amu_o:m dei laboratori del m_mﬁmaw di wLai 5 Vietitca periodica e revisione cataitighl strument]
ualita Aziendale B/BPM (Laboratorv Scope
18 Calibrazione dei mezzi di controllo wLa1 1 Valutazione strumenti e revisione circuito di erifica.
19 Processi di lavorazione affidati in emergenza a WLQ4 1 Inserito componente a PdC, awiala walidazione retroattiva
compaanie esterne della validazione laworazione presso PMP. Visita condotta
20 Gestione dei componenti risultati NOK a seguito GPS3 1 Impiego sistematico del Defect investigation sheet
21 Procedura per I'accettazione dei materiali grezzi da WLQ4 1 Review PdC per Al e comrezione della tabella per le colate
parte del L aboratorio Metallurgico NOK accerlale essere slale gia comrette ed ulilizzate
— S . . 5 s Awiata identificazione con feglio rosso per i soli componenti
22 Colori dei cartellini per l'identificazione del materiale wLQ4 1 _o,_@Ox H ‘ ;
23 Ricevimento merci e reclami da clienti EEL 1 Revisione procedura
24 Gestione delle atttivita di m.m_mN_o:.m per nm.:ﬁo._mj EEL 1 Feviziona procedira
| che possono aver subito danni a sequito di
75 Correlazione soft hard GPS1 1 |Effeltuazione per colata a prescindere dall'origine componente
Bl PCA

© GETRAG S.p.A. ,02 December 2013, B/WLQ1




Geardata-Sheet  |p-No: 250.6.3771.35 |z= 38
EEE GETRAG
External gearing Remark: Ila
Mating gear: A i 38/ 38 |a A Type: 250 Speed: Output Shaft 2
i / a Customer: Ford
el S |z 38 My 1.000000 | 30° 0 © 0 STRAIGHT N
x 0450 d 38.000 |dy  32.909 3966 .. [d 87.60 5 50 miamiia
@"Tolerance Class 9 Tooth thickn. &0, o) ] +~ 2116 @
GO-GAGE takes priority over Mot
inspection of Individual deviations Base tangent length over 7 teeth
Eiagiaf composilte err. 'Fr?Pgeni. comp. err. finishedf 19.961 N 19.926
Rad. footh to tooth Tang. tooth to tooth &7 = shaped:
comp. err, fi" comp. err. fi’ hobbed: =+
g _ |Profile form error Profile angle error :
UL e fHa : shaved: &,
o ;Z‘a' pOflE-8ror g 001 :;d‘acem pieer oig Measurement over 2 balls DM= 2.00 ,
; prc;rmal pitch error ziff. bet. adj. pitch. 5 finished: 42132 i 42.071 193
N Cumulative pitch error Cum., circ. gich ety shaped:
20 Jee 0.040  lro 2 ~_|hobbed: 2
L~ |Cumu. circ. pitch err. Radial run-o .
"o |i/8extent  Fpz/8 Fr : shaved: L.
;._?,IY’ glzrarcr:;;;e of tooth thl;l;n, fl}lszjmgn. alignm. err, usable diameter dNa 30.44 dNf 37.94
- I::I;th alignment err. '[I:'Elal alignment erf,- 0.011 e s pdNa 10.87 pde 944
Tool Bezugsprofil {43 J|DIN 5480722
grinding wheel hapo Paro hital b
External Spline DIN 5480-W 40 x 1.00 x 38 x 9 freely selected
GAGE DIMENSION sn max. eff. = 2.179
da, dNa und df NON STANDARD
Spline rolled
a 35112 [Siehe And. 30.04.10 | Cricenti
Ch.ind. | Ch. No. Changes Date Name
VBL drawn: CRICENTI| Date: 13.05.09 Subst. For:




|-C6 Process Audit Status

HEE GETRAG

Wase Tot
Pos Non conformita Area ! Dipartimento 3 4 5 6 10 " 12 | 2013 Azioni correttive
GPS2 1 Pianificare riesami annuali (WLQ)
8 Attivita FMEA di stabilimento ME Ripresa del review sistematico
GPS1 - 1 Prosecuzione review ed organizzzione revisione periodica
- ] n W 2 GPS3 1 1 Implementazione dopo trasferimento Mach a BW
9 ldentificazione e rintracciabilita dei componenti 584 3 i Bivde progaito pex revlsioni etod ol applicazions
10 Sistema di swviluppo del .u,mao_.Jm_m (Impiegati, Quadri, BLP 1 Rivedére procedurd
Dirigenti)
GPS4 1 1
1 Layered Audit WLI 1 1 Rivedere procedura (BPM)
GPS2 1
- WLQ4 1 Completare revsione lista
12 Pass through Characteristics [T 7 1 Awiare revsione lista
GPS2 4 1 ; . ; T
. . . " Usc sistematico dellinvestigation s
13 Reazione, gestione dei cambi NOK al banco prova GPS3 1 1 ! igation;sheet
GPS1 1 Rewvsione procedura (BPM) giu 14
14 Qualificazione del personale WLI 1 1 Realizzare piano fabbisogni vs. stato altuale
16 Creazione e gestione di un magazzino prodotti interdetti GPS4 1 1 Uso regolare delle aree
18 Inserimento di collaboratori nei reparti dopo BLP 4 1 Rivedere procedura
trasferimento interno
17 Campi di applicazione dei laboratori del Sistema di wLa 5 5 Verifca pericdica e revsione cataloghi strumenti
Qualita Aziendale B/BPM (1 aboratory Scooe)
18 Calibrazione dei mezzi di controllo wLQ1 1 4 Valutazione strumenti e revisione circuito di verifica.
19 Processi di laverazione affidati in emergenza a wLas4 ; Inserito componente a PAC, awiata validazione retroattiva
compaanie esterne della validazione lavorazione presso PMP. Visita condotta
20 mmm:o:m ded oo_.:uo:m:: :m...:m: ZO_A 4 mmmc_ GPS3 1 1 Impiego sistematico del Defecl investigation sheet
21 Procedura per laccettazione dei materiali grezzi da WLO4 1 Rewview PdC per Al e correzione della tabella per le colate
parte del Laboratorio Metalluraico NOK accertate essere state gia corretle ed utilizzate
— % e 2 i ; Awiata identificazione con foglio rosso per i soli com i
22 Colori dei cartellini per lidentificazione del materiale WLQ4 1 ﬂuo,xam Resi-all compontal
23 Ricevimento merci e reclami da clienti EEL 1 Rewsione procedura
24 Gestione delle atttivita di m.m_mm_oz.m per um_.__n%;m: EEL 1 Renisiona:procedura
che possono aver subito danni a sequito di
25 Correlazione soft hard GPS1 1 |Effettuazione per colata a prescindere dall'origine componente|
HrPcA Pl PCA2014

©® GETRAG S.p.A. ,17 January 2014, B/WLQ1




Geardata-Sheet  |p-No: 250.6.3771.35 |z= 38
EEE GETRAG
External gearing Remark: b
Mating gear: A i 38/ 38 |a A Type: 250 Speed: output Shaft 2
i / a Customer: Ford
¢ z 38 My 1.000000 | 30° 0 "0 B 0 °0 "0~ STRAIGHT
x  0.450 d 38.000 [d,  32.909 da [89.69 ¢ [d  37.60 4

. ‘ 7]
8 Tolerance Class 9.3 [Tooththickn.sni}23F 2053 .  2.008
(L\ s GO-GAGE takes priority over
inspection of individual deviations Base tangent length over 7 teeth

Radial composite err. Tangent. comp. err. w 1
e Er finished: 19.871 -  19.832
Rad. tooth to tooth Tang. tooth to tooth shaped:
comp. err. fi* comp. err. L[ hobbed: -
Profile form error Profile angle error 7 ) »
s Hor _j’llg‘_,;i shaved: i
Total fil Adj t pitch err, -
RO PRTSSIET  0.023 fpd’ace" PEENET 0,019 |Measurement over 2 balls DM= 2.00 p
Normal pitch error Diff. bet. adj. pitch. 3 %w_ i : &5 ¥
B fu {92,0ffinished: 41975 - 41907 e

‘[Cumuiatve pitch error . |Cum. circ. pjtch v ..~ "|shaped:
Fp 0-04155;: Fpk {10\ & hobbed: =
Cumu, circ. pitch err. #5200 4 |Radial run-omuﬁo 040

UBextent  Fpais {7104 |Fr shaved: D

:rarcr:?e of tooth thig;n_ L f|}gngi1. alignm. err. usable diameter dNa 30.44 dNf 37.04
I::Bc’th allanment err. ;Elal alignme"nt »e-rr‘. 0.012"; _ |rad. of curvature pdNa 10.87  pdNf 9.44
Tool Bezugsprofiﬁ'{ﬁ%’i DIN 548‘% .,

grinding wheel haro e ad Paro = b

External Spline DIN 5480-W 40 x 1.00 x 38 x 9.3 freely selected
GAGE DIMENSION sn max. eff. = 2.079

da, dNa und df NON STANDARD

Spline rolled
a 35112 |Siehe And. 30.04.10 | Cricenti
Ch.ind. | Ch. No. Changes Date Name
VBL drawn: CRICENTI Date: 13.05.09 Subst. For:




|-C6 Process Audit Status

EEE GETRAG
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Pos Non conformita Area / Dipartimento | 1 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 | 2013 Azioni correttive
. . . WLI 3 3 Rivedere procedure + Rendere disponibile stato celle
1 Manutenzicne ed ispezione GPS4 1 1 Revisione altivta e piani
GPS2 1 1 Pianificazione training e gestione processo
S — S0 GPS3 il 1 Pianificazione training e gestione processo
) Controlii statistici di processo e capacita di e . 3 e qm__mcm,m_os aﬁuﬂ:
processo ME 2 2 Ripresa walutazione Pp/Ppk e caratteristiche speciali
GPS1 1 1 Test pilota e successiva implementazionecomplessiva
MWMW i i _ “__ Impiego sistematico del Defect investigation sheet
5 Misure corretlive e preventive EEL 1 1 Uso sistemalico Defect invest. sheet+inserimenlo in procedura(giu '14)
GPS1 1 Revisione procedura con BPM e documenti con ME ( giu '14)
WLI 1 1 Emissione piano per le necessita di stabilimento
4 Strategie di emergenza durante la produzione GPS3 1 1 Definire piano
GPS4 1 1 Definire dettagli operativi del piani
5 Angmalie e danni macchina WLI 1 1 Rivedere procedura
GPS2 1 1 Awio allivita revisione lista documenti con progetto GIS
. " - GPS3 1 1 Riawio consenvazione documenti come da procedura
6 Trattamento documenti e registrazioni WLaa 1 1 Rimozione copie e rispetto procedura
GPS1 1 1 Organizzazione archiviazione digitale
GPS2 1 1 Rivedere regole per altuazione
N . GPS3 1 1 Azione sul partner logistico
t Principio firstin first out EEL 1 1 Studio flussi e layoul intemi e nei magazzini logistici
GPS1 1 1 Progetto revisione flussi e WIP (Lean/ME)

© GETRAG S.p.A. ,17 January 2014, BAWLQ1
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Geardata-Sheet |p-No: 250.6.3771.35 |z= 38
EEE GETRAG
External gearing Remark:
Mating gear: it i 38/ 38 |a A Type: 250 Speed: Output Shaft 2
- [ / a Customer: Ford
/L?)C\ z 38 my, 1.000000 |oo 30° 0 "0 7B 0 °Q 0 STRAIGHT @
X 0.450 d 38.000 dp 32.909 d, [, 39.84 025 d; 37.80 059 |- .-
Tolerance Class 9 Tooth thickn. ' 2207 =  2.167 2}“’%‘:
L GO-GAGE takes priority over 3
_ inspection of individual deviations Base tangent length over 7 teeth
;a'cyal composite err. ;apgent. comp. err. finished: 20.005 o 19.970
Rad. tooth to tooth Tang. tooth to tooth shaped:
{ 'LBQN COH}p- ?rr. fi comp. err. iy, hobbed: e
i |Profile form error Profile angle afror, TE K
v e fHo % shaved: .
(e e Poflesor g.0p1 (9PN 0 917 |Measurement over 2 balls DM= 2.00
iy Normal pitch error Diff. bet. adj. pitch. nrn g e %
Nt I;pe u finished: 42209 . 42148 A
Cumulative pitch error 0.040 Cum. circ. pitchzerr. shaped: . o il
@r Fp i Fok AN = |hobbed: =
X Cumu. circ. pitch err. 3 Radial run-out © > ' o m -
"i;é";xtent Fpz/s e Fr . 00 shaved: w2
e g'“ ) ;3”9"- ARSI, Udyf|usable diameter dNa~ 39.59  dNf  37.94
;I:;!h alignment err. thal alignment err. 0.011 rad. of curvature pdNa 11.00 Pde 044
Tool Bezugsprofil . |DIN 5488,
grinding wheel hspo "Uq‘f' Dapo =404 b
External Spline DIN 5480-W 40 x 1.00 x 38 x 9 freely selected
GAGE DIMENSION sn max. eff. = 2.230
da und dNa NON STANDARD
Ch.ind. | Ch. No. Changes Date Name
VBL drawn: CRICENTI Date: 13.05.09 Subst. For:




|-C6 Process Audit Status

EEE GETRAG
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LI : &= 88 &F 2 g A SR N 5% R 3 B % 25
z ES = 2 5 : ftem & 2 i 2 gES g 2
3o M & Baio : L :
Mese Tot
Pos Non conformita Area / Dipartimento | 1 4 5 6 7 9 10 11 12 | 2013 Azioni correttive
K X X WLI 3 Rivedere procedure + Rendere disponibile stato celle
1 Manutenzione ed ispezione GP&4 - 1 Revisione allivité e piani
GPS? 1 1 Pianificazione training e gestione processe
" . - GPS3 1 1 Pianificazione training e gestione processo
5 Controlli statistici di processo e capacita di GP5a i Nuova struttura dati per loro disponibilta
processo ME 2 2 Ripresa valutazione Pp/Ppk e caralleristiche speciali
GPS1 1 Test pilota e successiva implementazionecomplessiva
mwww ] 1 “__ Impiego sistematico del Defect investigation sheet
3 Misure correttive e preventive EEL & K 1 Uso sistematico Defact invest. sheat+inserimenta in procedura(giu '14)
GPS1 Revisione procedura con BPM e documenti con ME ( giu '14)
WLI 1 Emissione piano per le necessita di stabilimento
4 Strategie di emergenza durante la produzione GPS3 1 1 Definire piano
GPS4 1 Definire dettagli operativi del piani
5 Anomalie e danni macchina WLI | 1 Rivedere procedura
GPS2 1 1 Awio altivita revisione lista documenti con progetto GIS
T s . o GPS3 1 1 Riawio consenazione documenti come da procedura
6 rattamento documenti e registrazion WG4 7 1 Rimozicne copie e rispetto procedura
GPS1 1 Organizzazione archiviazione digitale
GPS2 1 1 Rivedere regole per atluazione
T : GPS3 1 1 Azione sul partner logistico
7 Principio first in first out EEL 1 1 Studio flussi e layoul intemi e nei magazzini logistici
GPS1 1 Pregetto revisione flussi e WIP (Lean/ME)

© GETRAG S.p.A. ,03 December 2013, B/WLQ1
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