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6 DCT 250_EDISON 250.6.5176.35 aPs 2
tAlbem Ingresso 2) Ditla:
State modKica.
FMEAJEIBKI:;)M' | EDISON Cadlea delfopamziona: Bnpbpr;ﬁa T Emaesso 19/08/2013
Statug_Albaro Ingresso 2 - - 250 ‘8am Mod
ihicato:
Stato modlica Dittaz varaizot4
Effettif Effacts Mudi di guasta / Fal- | Gause / Causes C | Prowadimente pravantve / Preventi- Provvedimento di n- IPR{ |RTA/D
lure Medes va Acticn [evamanto f Dates- RPN
fion Action
Elamento da) processo: Dentatura a € {dry) - demtatura li - ZR2
Funzlone: [l Prafavarazions delfa dentatura secondo le $peciche 4 Disegne / Getrelazione per 1a Levigatura Danti
<Eftatti defla Denta- B MdK Non Confor- | <Macehina> . Slato iniziale: 01/12/2008
lura a creatare sufle me Deriva daffa Capacita Gapacita macchina in Accettazions Camplonamarto sa- BD |Nitti, WLP
{averazioni succasi- macchina : conda P; di Ca
Ve Esperienza da Sene atuale mﬂ[u“ 1ana di Lan-~ 01/12/2008
ILEIWEI!an:alu% dol|l:)o Valutaziona costanle del processo compiula
gatura Lien Manutenzione pr
non camplelamenta —
\averata F Stato medifica: 09/04/2014
> <Caratteristiche Capacith macchina In Accetfazione Campiol:lamento s8- BO | Nitti, WLP
g denlatura daltal- Esperienza da Sera atiuale ot Piano di Gon- 3000672014
IET E’n'all: g:g;?t;zio- Valulazione costante del processo compiuto
ne della micro e M Tane pr
macro geaniattia Riesama Capacita macchina per Z21
3 pa
> <Trasfenmenic Edison
dal momenta tarcen- <Cporalores Stato Iniziale: 61/12/2008
1g sulta dantatura Errore di setu| i i i i
doppia Auotaz/ 4 P Istruzfoni «_:l[ tavoro (ciclo d favoro, pia- Venliza dimensiona- 96 ]Nitll, WLP
Ruata Refromarcias no ulensili, ecc...) la Puimo Pazzo pro- 01H 212008
& Deformaziane pla- Approvaziona pnmo pezzo dotio compiuto
slica /danneggia- N
mento! pittings sl Slam_modlfica. 10’02]?012 . _
trenw di Ingranagai Istruzioni di favoro aggiomate per intro- Venlica dimensiona- 86  jNitti, WLP
+ <Furzionamento duzu?na vanant_q MSMT {clclo di lava- 18 Prima Pez2o pro- 01/08/2012
slenzioso sacondo ro, pianoc ulensili, ece...) dotio compiuto
quanto pravisto dal Approvazicne pnmo pezzo
capitelato di fanutu- Stato modifica: 28/07/2012
e>
. Istruziani «f lavore aggiornale per intro- Venlica dimansiona- g5  {Nith, WLP
Elrumers i funzio- duzlone varianta FOX. (cicla di lavoro, In Primo Pezzo pro- o1/08i2012
piana utensifi, acc...) dotto iuto
=» <Eccassia mmo- Approvazions primo pazzo compiu
rosi#a durante [ingra-
namante/ i folle /in Stale modifica: 69/0472014
cambiata /durants Istruzioni di lavore aggiormnate per intro- Venfica dimensiona- 95  [Nith, WLP
fa guida costanta / duzione variante EDISON {ciclo di la- I Prmo Pezza pro- 08045014
ﬁ’zﬂ:::;:?]ﬂ:"!e"' voro, plane ulensil, eco.. doito compitto
I QIs3
rimenios nse Approvazione primao pezzo
Fischio <Utansiles Stalo iniziale: 01/12/2008
> <Aispatto dello [ Usura Crealore Esperianza da Sene attuale Camplonamento se- BO [Nith, WLP
standard di sicurez- Daterminazions delfa durala ulile condo Plano di Con- 01/12/2008
g d Scheda vita ] folfa campitto
Rattura dente
o5 <ECERSSIvA rmo- Istruzioni di lavoro {ciclo di lavore, pia-
rasita duranta lingra- rio utensili, eco...)
narngintd ;; folle fin Contatore wia utensile
cambiata /durante totalar
In quida costanta / éﬁéﬁl{}tﬂ?cmamm Slato inizale: 011'!2}2008 _
durante linsarimen- Siudio / progattazione materiale creato- Camplonamento se- ap  |Mitn, WLP
o /duranta 1 disinse- @ condo Piano di Con- 01/12/2008
rimentos Istruzioni di lavoro su comatto allinaa- trello compiute
B Fumbmbo mento crealora in hina
n <M21;158f0 lstla <Operatores Stato iniznale: 01/12/2008
m?;'::ional;:'hmm' Creatore ematy Istruziani di lavaro (cicle df lavato, pia- Vanfica dimensicna- 96 |, WLP
| Elovata ramorost- no utensili, ecc...) !:I Primo Pezzo pro- 01/12/2008
13 fastidiosa / vibra- Approvazions primo pezzo atia compiuto
zioni del velcolo tras- Stato modifica: 10/02/2012
messa al conducen- = = 3 n
Ia sedu- istnezioni 41 lavoro aggiomate periatro- Venlica dimensicna- 95 | Nitti, WLP
te atiraverse [a sedu: - A : !
ta duzlgna variante MSMT (clclo di dava- Is Primo Pezzo pra- oi/oa/z012
s5 <nassun frasferl- :;:mnﬂ !:: ::S;:ﬁ:‘;alm detia compiuto
mento di coppialva- ovazl
tocna {folla indaside- State modifica; 25/07/2012
F‘“” .':’( perdita del- Istruzioni of favoro aggiomate per intro- Venlica dimensiona- 96 {Nitil, WLP
é%ﬂc:l):raziona n duzione variante FOX (ciclo di lavaro, la Primo Pazzo pro- bi/0Biza12
sulficiantel assenza plana utensti, ocs...} dotto sompiuto
di freno metore/ - Approvezione prime pezzo
sinnasto State modifica: CH/04/2014
»» <nessun lrasfan- Istruzioni di lavoro aggiomale per intro- Verifica dimensiana- 96  |Nitti, WLP
mento di cappiaiva- duzione variante EDISON (eiclo di fa- le Primo Pezzo pro- 0B/042HI4
Imlzlt)él((follarén;adslfe- voro, plano utensil, ecc...) dotto compiuto
falo} 1 { pardiia dei- Appravazione primo pezzo
fa quidal> by
Awio non passibi- <Parametn> Stato imziale: 01/12/2008
le Paramalri di taglio Non Progi dt catcalo valon di taglio Camplonamanta se- 80 |[Mitu, WLP

Cenformi

conda Piano di Con-
trolle
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Nurmigra®
I CGETRAG FMEA if 13241
Progetto Pagina. H24t
TipoiModalia/Prodizional.olic Nuzmern dsegno: Respanscbila- Emassa . 11/10/2008
6 DCT 250_EDISON 250.6.5176.35 GPS2
{Albero Ingrasso 2) Ditta®
Stato modifica:
FMEAElmaro. EDISON Godra dellopamnena Hasp;r;aﬁiEcA T Emeossa s 19/06/2013
Slatus_Albero Ingresso 2 - 0 - 250 eam Modificato® 28/07/2014
Stato modiflca, Dita
Elfeth [ Effects S {Modi di guaste/ Fal- |Ceuse/ Causes C | Prowediments preveninve £ Praventi- O |Provvedimento - | D | IPRS [R/T/ AD
lure Modas va Action levamente { Datee- RPN
tion Action
Elemento del processo; Dentatura a Creatote {dry) - deniatura - ZR2
Funzione: [FPrelavorazione della dentatura secando le spectiche di Disegno f Correlazione par [a Levigatura Dentl
<Effallr deila Denta- [ MdK Non Confor- |<Matthinas Stato iniziate: D1/12/2008
EE;;:?:‘:& ::;'f_* me a'iﬁcmade"a Capacitd Capacita macchina in Accett 2 [Campi Mose-| 5| 80 |Nti, WLP
ves Esperienza da Serln atluale canda Piana cf Gon- 01/12/2008
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laverata Stale medifica: 09/04/2014
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:':' momealo lorcer- <Cporators> Stato Inizials; 01/12/2008
S i -
Bl Erora di salup Istruzioni di favoro (clelo di lavero, pla- | 3 |Verifica dintensiona-] 4 | 95 | Nitfi, WLP
doppia Ructaz / i H
Ruola Aetromarsias no utansili, ecc...) le Primo Pezzo pro- 01/12/2008
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stica /dannaggia- Stalo modifica: 10/02/2012
menlef pittings sul — - -
treno o ingranaggi Istrzzonl df lavoro agglomata parintro- | 3 | Verificadimansiona-1 4 | 96 |Nti, WLP
> <Furziomamento | & duzione varianta MSMT (eielo ot fave- le Pnmo Pezzo pr- 01/06/2012
alenziose secondo 1o, piano ulensil, ecc...) dotto compato
quante previsto dal Approvazicne prmo pozzo
capltolzto di fornee- State modifiea: 25/07/2012
" Istruzion 61 [avero aggiomats parintro- | 3 | Venfica dimensiona-| 4 98 | N, WLP
ﬂmmf diturelo duzione variante FOX {slslo di bavorr, le Primo Pazzo pro- G1/0R/2012
s Eorea et piana utensili, ece...) dotto compiuts
rosita durante lingra- Approvaziona primo pezzo
namenta/ in felle fin Stato modifica; o9/o4/2014
cambiala fdurante Istruzfoni d lavero aggiomate parintro- | 3 | Vesifica dimensiona-§ 4 | 96 |Nitt, WLP
a guida costanta / duzione variante EDISON {siclo i la- lo Primo Pezzo pro- 09/04/2014
?au/?:::;: l';":e(;"';rel:; voro, piana utansill, ecc...} doito compiLto
rimantos Approvazione primo pazzo
Fischio <Ulensias Stato iniziale: §1/12/2008
> <Rispetta dello a Usura Creatore Espanenza da Sena ativale 2 |Campionamentose- | 5 | B0 [N, wWLP
standand &i sicurez- Dalarminazione della durata utile condo Piana di Gan- 01/12/2008
@ Rattura dent Schoda vita ulensila trole compiula
otiura dedte
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namanta/ in felle fin Contatare wia
cambiata /dusaate <Hlensite> Stalo inziale: §1/12/2008
la guida costanita / Rofiura Craat —
durante Finserimen- 2 Rotiura Ureatose Studio / progettaziane matenale eteato-] 2 | Campicnamentose-{ 5 | BO |Nat, WLP
fo fduranie 1l disinse- fa condo Plana cf Gen- 01/12/2008
rimatte:> Istrezzon] di lavoro su corretto allinaa: trollo complute
Rimbombo mento creatore In macchina
>> <Mancalo isola- | 6 <Cparatorax Stato iniziale: 01/12/2008
mﬁlr:igzgg:nhmzsn» [ Greatore eratn Istnezioni di lavoro (cicto di lavoro, pia- | 3 |Venfica dimensiona-1 4 [ 96 [N, WLP
& Elavata rumorosi- no utensili, ece...) Le Pl:mo Pezzo pro- 01 ArA008
43 fastidiosa / vibre- Approvazione pnma pezza ot compiute
zioni del ;’Biﬂﬂﬂ tras- Stalo modifiea: 10/02/2012
8 al conaucen- y
:2 ::;er}a SEJL_ Istruzioni di favom aggiemala patintre- | 3 |Venfica dimensiona-{ 4 | 96 [N, WLP
a duzione vananta MSMT {ciclo di favo- le Primo Pezzo pro- o1/08/2012
PR T——"— I fa, piano utensil, ecc...) dalto compiuto
mento di copplaive- Approvazione pnmo pazzo
tocita {folle indesida- Siato modifica: 25/07/2012
rato)/ ( perdita del- Istruziom di lavoro eggiomate perintro- | 3 | Varifica dimensiona- | 4 | 96 [ Nith, WLP
E%lgggl]:razione i duzione varianta FOX (clelo di lavora, la Primo Pezzo pro- otiosizo12
sufficloniel AeSSNZa piano utensili, 8cc..) dotto compiuto
di frano matore ds- Approvaziona primo pazza
sinnasio Stalo modifica; 0%/04/2014
»» <nessun frasfer- | 8 Istruzioni di lavore aggiomate perintro-| 3 | Venfica dimensiona- [ 4 | 28 ]Nitil, WLP
manto di coppiaive- duzione vasianta EDISON {ciclo dila- la Primo Pezzo pro- D9/04/2014
{ocila {folla indeside- voro, piano utensill, 8c6...) dotto compiulo
f‘“"; i'd( [‘]’e“ﬂm det- Agprovazione prmao pazzo
a guidaj>
?\wio non passibl- <Parametrt> Stalo iniiala- 01/12/2008
le [ Parametri di tagko Non Programma di calcolo valoridi taglioc | 2 |Campionamentose-| & | B0 |Nith, WLP
Coniormi canda Pano di Con-
trollo

Prima pagina della PFMEA EDISON 152.

Per la versione completa consultare la directory

\\Itb-s0011\BPM\+BPM Public\PFMEA\Progetto DCT250\Gearset




Qualititsmanagement-
ET RAG System - Kaufteile

PPAP-Ergebnis

Pl

Gewis Drehteilefertigungs GmbH Bericht Nr.: DEQ-BJ-13-053
Streitheimerstr. 22 Vorgdnger PPAP-

86477 Adelsried " Nachfolger PPAP:

Zeichnungsnummer 2506517680 Getriebe Typ: 250
Benennung: Input Shaft Quter Pre Turned Spezielle Forderungen nach:

Anderungsstand: 07.02.2013  Apd.-Buchstabe: "a" Auftragsnummer. 5500032855

Anderungs Nr: Baustufe: BS3 BAW-Nr:

Bemusterungsgrund: 01.0 Erstmalige Vorlage

Benennung der Forderung Mégliche Punkte Erreichte Punkte
Erfiillungsgrad Designaufzeichnungen 100 100
Erflillungsgrad Designanderungen 0
Edfiillungsgrad Technische Freigabe
Erfliungsgrad Design-FMEA Q
Erfullungsgrad Prozessflussdiagramm 100 100
Erfiillungsgrad Prozess-FMEA 100 100
Erfitllungsgrad Malhaltigkeitsergebnis 100 100
Erfilltngsgrad Aufzeichnungen von Materialtests 100 100
Erftllungsgrad Aufzeichnungen von Leistungstests 0 0
Erflillungsgrad Untersuchungen von Kurzzeitfahigkeit 100 100
Erfullungsgrad Analyse von Messsystemen 100 100
Erftillungsgrad Dokumentation eines qualifizierten Labors 0 1]
Erfillungsgrad Controlplan 100 100
Erfullungsgrad Teilevarlage-Bestatigung (PSW) 100 100
Erftllungsgrad Berichte zur Freigabe des Aussehens 0 0
Erfillungsgrad Forderungen an verfahrenstech Produkte 0 0
Erfitllungsgrad Muster-Produklionsteile 100 100
Erflillungsgrad Referenzmuster 0 0
Erfillungsgrad Spezifische Pritf und Fertigungsmittel 0 0
Erfillungsgrad Materialdatenblatt im IMDS akzeptiert: 100 100
Erfollungsgrad APQP - Statusreport Forderung o 0
Erfullungsgrad Vertrdge - Normen o
Erftillungsgrad Sonderforderungen 0
Erreichte Punktzahi: 1100 Gesamtentscheidung: | Frei / approved
Geforderte Punklzahl: 1100 AbschluBdatum:
Erfuliungsgrad: 1000 % PPAP Vorlagetermin:
Bemerkungen: | Musterfeile beim Lieferant

IMDS 418294895/0.01

21.05.2013 ge@ah?sﬁiﬁg‘.‘;\,

Name Einkaufer . Straub : NamefQS

Verleiler Einkauf DEC2 Hr. Straub Verteiler ELP Vert jiler Werk B /WLQ -WEP

v




Part Submission Warrant

018713
Part Name Input Shaft Outer Pre Tumed Cust. Part Number 2506517680
Shown on Drawing No. 2506517680 Chrg, Fart Number
Engineenng Change Level a Dated 07.Feb13
Additional Engineering Changes Dated
Safely andfor Government Regulation [:] Yes No Purchase Qmder No. 5500032855 Weight {kg) 2,145
Checking Aid No. 2506517680_A_KP Checking Aid Engineering Change Level a Dated 08.Feb13
ORGANIZATION MANUFACTURING INFORMATION CUSTOMER SUBMITTAL INFORMATION
GeWis Slovakia s.r.o. Handlova 90090 Getrag
Organization Name & SupplierAVendor Code Customer Name/Division
Sama Chalupku 6 141001
Street Address Buyer/Buyer Code
Handlova  Slovakei 972 51 Slovakei
City Region Postal Code Country Application
MATERIALS REPORTING
Has customer-required Substances of Goncem information been reported? D Yes D No nfa

Submitted by IMDS or other customer format: 418294995 /0.01

Are polymeric parts identified with appropriate 1SO marking codes? {1 ves No [ nfa
REASON FOR SUBMISSION  {Check at least one)

Initial Submission B Change to OpYional Construction or Matenal
[] Engineering Change(s) Supplier or Material Source Change

E Toofing: Transfer, Replacement, Refurbishment, or additional D Change in Part Processing

Correction of Discrepancy [} Parts Produced at Additional Location

[L] Tooling Inactive > than 1 year [} Other- please speafy balow

REQUESTED SUBMISSION LEVEL {Check one}

[: Level 1 - Warrant only (and For designated appearance items, an Appearance Approval Report) submitted to customer,
E Leval 2 - Warrant with product samples and Yimited supporting data submitted to custorner.

+{ Level 3 -Warrant with product samples and complete supparting data submitted to customer.

[ vLevel 4 -warrant and other requirements as defined by customer.

[] Level 5 - warrant with product samples and complete supporting data reviewed at organization's manufacturing location.

SUBMISSION RESULTS

The results for dimensional measurements material and functional tests | appearance cnteria statistical pracess package

These resulls maet all drawing and specification requiremants Yes [ ] No  ([f"NO"-Explanation Required)
Mold / Cavity 7 Production Process 2506517660_A_PFD

DECLARATION

| hereby affirm that the samples represenled by this warmrant are representalive of our parts which were made by a procass that meets alt Preduction Pant

Approval Procass Manual 4th Edibion Requirements. 1 furthar affirm that these samples wera produced at the produclion rate of 96 / 8 hours,

| also certify that documented evidence of such compliance is on file and avaitable for review. 1 have noled any daviations from the declaration helow.
EXPLANATION/ICOMMENTS:

Is each Customer Tocl properly tagged and numbered? ves [] No [J no/a

Organization Authorized Signature M Date 11.Mrz 13
Print Name R. Dolinsky Phone No. 00421/0465117-489 Fax No.-310

Tite QS emal roman.dolinsky@gewis.eu

FOR CUSTOMER USE ONLY (IF APPLICABLE)

Part Warrant Disposition: ﬁﬁlp ] Rejected [] Other
Customer Signature % Date ZA oy~ Z/D 43

Print Name 8@&1 v l/hJ'-; c&—\_ Customer Tracking Number (optional)

based on CFG-1001 PPAP Vesicn 4

GCG_F11_2213_00 2007-05 Date lssued: DD.MMYYYY
VBoarkewitz/Q E Management Date Revised: DD.MMYYYY

Retention:GIS 28.01/15
Security Class: Confidential
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Production Part Approval -

Dimensional Results Page 2 of _ 5 Pages
SUPPLIER GeWIS Slovakia s.r.0. Handlova, SK |71 NUMBER 2506517680 Musterteil 1-5
NAME OF INSPECTION FACILITY Qs PART NAME Input Shaft Outer Pre Turned
ITEM DIMENSION / SPECIFICATION SUPPLIER MEASUREMENT RESULTS oK '\g);
Teil Nr.1 Tell Nr.2 Teill Nr.3 Teil Nr.4 Teil Nr.5
1 |Durchmesser 298.2+0.075 98,203 98,209 98,199 98,185 98,209 X
2 [Durchmesser ©30.410.3 30,459 30,465 30,439 30,441 30,443 X
3 |Durchmesser @40+0.1 40,023 39,987 39,994 39,981 39,084 X
4 |Durchmesser 827,5+0,1 27,515 27,529 27,520 27,516 27,519 X
§ |Durchmesser 851.57+0.0356 51,568 51,566 51,554 51,550 51,554 X
6 |Burchmesser 240,3+0,05 40,322 40,287 40,301 40,285 40,289 X
; Durchmesser 24(.2+0.05 40,243 40,240 40,233 40,222 40,216 X
8 |Durchmesser 239:0.1 39,004 38,984 38,990 38,979 38,975 X
9 |Durchmesser 837x0.05 37,005 36,978 37,007 36,985 36,976 X
10 {Durchmesser @2740.1 27,015 27,025 27,030 27,025 27,015 X
11 [Durchmesser 836£0.1 36,028 36,007 36,017 35,995 36,028 X
12 |Durchmesser 535.8540.3 35,875 35,860 35,862 35,843 35,864 X
13 |Durchmesser #35.320.05 35,333 35,304 35,310 35,290 35,299 X
14 |Durchmesser 234.9-0.05 34,892 34,868 34,875 34,860 34,862 X
15 |Abstand 18.15+0.15 18,159 18,203 18,207 18,202 18,231 x
16 |Abstand 13.8510.05 13,817 13,872 13,865 13,867 13,884 X
17 |Abstand 50.45+0.2 50,475 50,456 50,485 50,456 50,466 X
18 [Abstand 70.95 10,2 70,878 70,850 70,842 70,850 70,851 X
9 |Abstand 81.25 -0,1 81,207 81,212 81,223 81,208 81,181 x
20 |Abstand 97,635 20,05 97,665 87,631 97 636 97,631 97,606 b ¢
21 |Abstand 106,3 £0,2 106,283 106,242 106,253 106,282 106,258 X
22 |Abstand 110,25 0,3 110,237 110,235 110,229 110,205 110,190 X
23 |Abstand 160,95 20,4 161,014 161,099 161,045 161,013 161,036 X
24 |Abstand 203,48 £0.05 203,503 203,482 203,497 203,477 203,450 X
25 |Abstand 220,18 20,05 220,207 220,174 220,186 220,170 220,144 X
26 |Abstand 87,1 £0,5 87,2 87,2 87,1 87.1 87,2 X
27 |Abstand 1917 +0,4 1916 191,56 191.6 191,56 191,56 X
28 |Kante 1.1£0.5 1,171 1,192 1,175 1,167 1,164 X
28 |Kante 0.8:04 0,850 0,868 0,856 0,842 0,844 X
0 Jions e i D Dl D W)
Jan SIGNATURE TITLE DATE
™ CFG-1003 Detnty 11}4113

i
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Production Part Approval -

Dimensional Results Page 3  of 5 Pages
SUPPLIER GeWIS Slovakla s.r.0. Handlova, SK |1 NUMBER 2506517680 Musterteif 1-5
NAME OF INSPECTION FAGILITY as PART NAME Input Shaft Outer Pre Turned
ITEM DIMENSION / SPECIFIGATION SUPPLIER MEASUREMENT RESULTS oK ":301:
Teil Nr1 Teil Nr.2 Teil Nr.3 Teil Nr.4 Teil Nr.5

T M P AP A P AP A P A I
32 |Winkel 100°£3"° 100°10°54°° | 100°08°17°" | 100°05°15°" { 100°05°23"* | 100°06°62""| x

33 |Radius R3£0.1 2,969 2,935 2,936 2,938 2,939 X

34 |Winkel 8,7° +1° 8,623° 8,694° 8,702° 8,684° 8,642° x

35 |Rundlauf 0.035 AB 0,021 0.017 0,032 0,033 0,027 X

36 |Rundlauf 0.15 AB 0,095 0,086 0,088 0,097 0,093 X
—."57 Rundiauf 0.03 AB 0,011 0,008 0,013 0,018 0,018 X

38 |Durchmesser 654.3:0.2 54,322 54,316 54,463 54,213 54,293 X

39 |Winkel 60°+3° 57°38°53" | 57°49°41°" | 57°30°24"" | 57°24'52" | 57°45°30” X

40 |Radius R510.1 5,025 4,968 5,011 4,975 5,046 X

41 |Radius R210.3 2,007 2,020 2,010 1,999 2,003 He

42 |Durchmesser a75:0.2 75,149 75,158 75,145 75,142 75,163 x

43 |Abstand 6.7510.15 6,777 6,774 6,792 6,779 6,757 b4

44 |Abstand 3.22+0.1 3,214 3,208 3,209 3,218 3,227 x

45 |Winkel 50°%3° 50°007157 | 49°57°28™" | 50°03°11" | 50°06°37"" | 50°03°37~ x

46 |Winkel 60°+3° 58°1414" | 58°47°32"" | 58°55°02"" | 58°36°59"" | 58°16°07" x

47 |Radius R4+0.1 4,034 4,062 4,011 4,025 4,037 x

48 |Radius R&+0.1 5,046 5,020 5,008 5,060 5,005 X

49 |Durchmesser 239.5+0.1 39,435 39,432 39,439 39,422 39,428 x

50 |Abstand 23 +0,2/-0.3 2,350 2,340 2,340 2,335 2,330 x

51 |Winkel (25°+3°) 25°11°49™ | 25°14°28™ | 25°29°55"" | 25°10°49™ | 25°20°44” X

52 |Radius R0.8 +0.2/-0.1 0,850 0,807 0,822 0,741 0,74 X

83 |Radius RO.8 +0.2/-0.1 0,847 0,901 0,783 0,839 0,910 X

54 Durchmesser ©238.5+0.1 38,477 38,460 38,474 38,458 38,454 X

55 {Durchmesser #37.4+0.1 37,333 37,313 37,320 37,307 37,314 x

56 |Abstand 1.65 i.0. i.0, i.0. i.0. i.0. x

57 |Kante 0.340,1x45°43° St PR P B R P L

§8 |Winkel 35°+3° 35°05°48" | 35°09°19"" | 35°06°36" | 34°59°58°" | 34°57°54™ x

59 |Radius R0.4 +0.2/-0.1 0,542 0,527 0,502 0,386 0,426 b 4

60 [Radius RO.4 +0.2/-0.1 0,404 0,412 0,517 0,415 0,411 X

san SIGNATURE TITLE DATE
= GFG-1003 ﬂ;&mg 1 '0,?;2013
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Production Part Approval -

Pimensional Results Page 4 of & Pages
SUPPLIER GaWis Slovakia s.r.0. Handlova, SK PART NUMBER 2506517680 Musterteil 1-5
NAME OF INSPECTION FACILITY as PART NAME Input Shatt Outer Pre Turned
ITEM DIMENSION / SPEGIFICATION SUPPLIER MEASUREMENT RESULTS ok | "o
Teil Nr.1 Tefl Nr.2 | Teil Nr.3 Teil Nr.4 Teil Nr.5
61 |Winkel 30°15° 30704702 | 30°10°36°" | 30°01°50"" | 29°31°20”" | 30°11°30" | x
62 |Winkel 30°15° 29°20°43°° | 29°38°30°" | 29°32°44"" | 30°14°54 | 29°47°63" | x
63 |Radius R1.50.1 1,459 1,508 1,492 1,456 1,476 X
64 |Radius R310.1 3,016 2,946 2,962 2979 2,987 X
65 [Radius R1.510.1 1,584 1,562 1,561 1,555 1,535 x
- 66 |Radius R3x0.1 3,075 3,081 3,081 3,067 3,043 X
67 |Winkel 30°:3° 32°24°53"7 | 32°25722" | 27°21°587 | 27°49°017" | 27°2192" | x
68 |Radius R240.1 2,079 1,994 1,842 1,989 2,001 X
69 |Durchmesser @35.35+0.1 35,300 35,277 35,284 35,268 35,271 X
70 |Abstand {173,3 £0,3) 173,284 173,206 173,243 173,249 173,217 X
71 |Abstand 174,8 0,3 174,795 174,823 174,773 174,776 174,784 x
72 |Abstand {177 +0,3/-0,2) 176,989 176,948 177,000 176,951 176,951 X
73 |Abstand 177,9 £0,3 177,916 177,803 177,898 177,903 177,854 X
74 |Winkel 12°+3° 13°11°337 | 11°50°567" | 14°03°09"" | 13°01°06"" | 11°62™4" | x
75 |Winkel 16°+2° 16°50°347" | 16°50°56"" | 16°23°48"" | 16°20°05"" | 16°19714" X
76 |Radius R6+0.1 6,052 5,939 5,806 6,060 6,046 X
77 Durchmesser 934,501 34,469 34,445 34,450 34,435 34,439 X
78 |Abstand 2.45%0.2 2,494 2,444 2,511 2,621 2,448 X
9 |Winka! 25°+3° 26°13°027 | 23°53°49°" | 26°28°42"" | 26™18™14™ | 24°12°63" | x
80 |Radius R0.4 +0.2/-0.1 0,393 0,487 0,400 0,395 0413 X
81 |Radius R0.8 +0.2/-0.1 0,951 0,944 0,918 0,854 0,892 X
82 |Durchmesser 233.5+0.1 33,551 33,543 33,545 33,546 33,547 X
83 |Durchmesser @32.4£0.1 32,379 32,350 32,360 32,338 32,344 x
84 |Abstand 165 i.0. i.0. i.0, 1.0, 1.O. x
5 e R I VB i o A P I
s e s || S| S e T O | |
87 |Abstand 222.48 0.1 222,513 222,484 222 501 222 478 222,459 X
88 [Winkel 35°£3° 34°3309” | 35°09°17"" | 35°04°58"" | 35°02°20™ | 34°4129" | x
89 |Radius RO.4 +0,2/-0.1 0,401 0,400 0,400 0,407 0,407 x
90 |Radius RG.4 +0.2/-0.1 0,398 0,419 0,426 0,420 0,426 x
qan SIGNATURE TITLE DATE
= CFG-1003 )y 11,032013




Production Part Approval -
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Ya¥ Su Dimensional Results Page 5 of 5 Pages
SUPPLIER GeWiS Slovakia s.r.o. Handlova, SK PART NUMBER 2506517680 Musterteil 1-5
NAME OF INSPECTION FACILITY as PART NAME Input Shaft Outer Pre Turned
TEM DIMENSION / SPECIFICATION SUPPLIER MEASUREMENT RESULTS ok | N7
Tell Nr.1 Teil Nr.2 Tell Nr.3 Teil Nr4 Tell Nr.5
91 |Durchmesser 937.5:0.2 37,512 37,526 37,508 37,514 37,536 x
92 |Durchmesser 230.410.3 siehe pos.2 x
93 |Durchmesser {228,6 £0,2) 28,654 28,635 28,629 28,641 28,632 X
94 |Abstand 240,05 1,969 1,856 1,960 1,959 1,968 X
95 |Abstand 14£0.2 13,867 13,855 13,861 13,864 13,861 X
-96 |Winkel 30°£3° 30°11°24°" | 30°07'29" | 30°08'56™ | 30°05°27"" | 30°18737" | x
-97  [Winkel 13.7°£3° 13°44°32°" | 13°50°06" | 13°44"16" | 13°51°28™" | 13°47°23" | x
98 |Radius R0.8+0.4 0,854 0,836 0,811 0,825 0.820 x
99 |Radius R20 +2 19,514 18,352 18,604 19,678 19,164 x
100 |Winkel min.118° Werkzeug-120° X
101 |Abstand max. 8,2 Werkzeug X
102 |Durchmesser 23.150.1 3,158 3,163 3,166 3,148 3,152 b
103 |Durchmesser g7,7x0.2 7.805 7,786 7,795 7,788 7.811 x
104 |Abstand 6.210.05 6,194 6,202 6,201 6,197 6,198 X
105 [Winkel 60° Zentrierspitze-60° X
106 |Radius R8+2 8,086 8,074 8,066 8,018 8,049 X
107 |Durchmesser 227.5£0.1 27,571 27,528 27,5581 27,549 27,565 x
108 Durchmesser 229.910.2 28,973 29,968 29,958 29,981 29,979 X
19 |Abstand 1.6740.05 1,662 1,675 1,669 1,672 1,678 X
110 |Winkel 60°£3° £§9°28°20°° | 59°28712"" | 59°41°03°" | 59°52°31" | 69°08™17"" | x
111 |Radius R0.4+0.15 0,422 0,432 0,410 0,457 0,461 X
112 Durchmesser 48,3 0,1 48,353 48,326 48,319 48,331 48,342 X
113 |Durchmesser (v49,8 £0,1) 48,836 48,830 49,842 49,814 49,814 X
114 |Abstand 0,9+0.1 0,905 0,917 0,923 0,925 0,919 X
115 |Winkel B60°£3° 60°11°28™ § 60°07°27"" | 58°55"15" | 59°40°27'" | 50°23°59"" | x
116 |[Radius RO.4£0.15 0,465 0,428 0,433 0,471 0,483 b 4
117 |Radius R3 0,2 3,052 3,011 3,037 3,025 3,025 X
118 |Rauhtisfe y=Rz16 bis Rz 14.11 X
119 |Rauhtiefe z=Rmax.25 bis Rmax.14.74 X
120 |Rauhtiefe Rz63 bis Rz 30.04 X
121 jKante -0.3 i.0. b3
122 |Kante 0.3 i.0. >
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