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Bl GETRAG Part Submission Warrant

PariName INPUT SHAFT OUTER Customer Part Number 250.6.4384.35
Shown on Drawing No. 250.6.4384.35 | Organization Part #
JEngineering Change Level 3 Index (-} Dated 11-nov-15
Additional Engineering Changes Dated
Safety and/or Government Regulation [ | Yes No Purchase Order No. Weight (kg) 1,520
Checking Aid No. Checking Aid Engineering Change Level Dated
ORGANIZATION MANUFACTURING INFORMATION CUSTOMER SUBMITTAL INFORMATION
GETRAG MODUGNO Renault T
Organization Name & Supplier/Vendor Code Customer Name/Division
VIA DEI CICLAMINI N°4 Renault
Street Address Buyer/Buyer Code
MODUGNQO BARI 70026 ITALY TYP 250
City Region Postal Code Couniry Application

MATERIALS REPORTING
Has customer-required Substances of Concemn information been reparted? Yes [ No O n/a
Submitted by IMDS or other customer format:

Are polymeric parts identified with appropriate ISO marking codes? |:| Yes {:’_’] No nfa
REASON FOR SUBMISSION {Check at least one)

Tnitial Submission [] change to Optional Construction or Material
|:| Engineering Change(s) [:[ Supplier or Matetial Saurce Change

[[ Tooling: Transfer, Replacement, Refurbishment, or additional "] change in Part Processing

[} Correction of Discrepancy [] Parts Produced at Additional Location

[:] Tooling Inactive > than 1 year Other - please specify below

iREQUESTED SUBMISSION LEVEL (Check ane)

Level 1 - Warrant only (and for designated appearance items, an Appearance Approval Repart) submitted to customer.
Level 2 - Warrant with product samples and limited supporting data submitted to customer.,

Level 3 - Warrant with product samples and complete supporting data submitted to customer.

Level 4 - Warrant and other requirements as defined by customer,

Leve! 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 criteria statistical process package

H NS

These results meet all drawing and specification requirements: Yes [ ] NO (If "NO” - Explanation Required)
Mold / Cavity / Production Process
DECLARATION
I hereby affirm that the samples represented by this warrant are representative of our parts which were made by a process that meets all Production Part
Approval Process Manual 4th Edition Requirements. | further affirm that these samples were produced at the production rate of 2000 ¢/ 24 hours.

[ also certify that documented evidence of such campliance is on file and available far review, 1 have noted any deviations from this declaration below.
EXPLANATION f COMMENTS: nuova variante H5HT

Organization Authorized Signature

Is each Custormer Tool properly tagged and numbered? ﬂ [7] yes [ No nfa

Daie 2 Mowy 2= €
Print Name Ettore Camarda < Phone No. cell +39-392-9736780 Fax No, N

Title Area Manager Production E-mail gttore.camarda@magna.com
FOR CUSTOMER USE ONLY (IF APPLICABLE)
Part Warrant Disposition: @Approved 7] Rejected [] Other

Customer Signature /)/ ) (7 /\MQL Date 3&/ (@] S/ 16
Print Name Q'_f~ _gﬂé 2:2:{ C’)ﬁ“fgﬂ-& Customer Tracking Number (optional)

Record Owner: Giacomo CICIRELLI Date Issued: 17.05.2016 GIS1 [tem Number: 28.01
Dept.: GPS2 Date Revised: 17.05.2015 G182 Classification: confidential
2506 4384 35_152 . 111 Retention Start Date (Year):



HERE GG T R .o G roduction Part Approval
DIMENSIONAL TEST RESULTS

QOrganization: GETRAG Part Number: 250 6 4384 35
SupplierVendor Code: GETRAG Modugno Part Name; INPUT 2
INSPECTICON FACILITY; Design Record Change Level: 3 Index {~)} 11/Nov/2015
Engineering Change Documenis:
NA
' Qrganization Measurement Results (Data)
Item Dimension/Specification Specification / Limits | Test Date ng; 1 2 3 4 5 dis-!r:tfikivn Ok héokl
1 SHOOT PEENED ACCORDING TO GN 4110 i
Minimum residual stress on flank of teeth Z52 min. -0,400 mm 5 -0473 1 04684 1 0502 ¢ 0443 i 0,585 ok
Surface 0-5 micron ==> min. -400 Mpa
All other caracteristics are similar to
152 2650.6.4285.35
SIGNATURE TITLE DATE
G. Cicirelli 2710572016
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I - Post:Prac - Post-Process
!
|
| S Turn Profile Complet Turn Profile Complete

NILES - DRA1D006
NILES - DRA10007
NILES - DRA10010
NILES - DRA10003

~carfscar ai' =
= Pest-Proc

NILES - DRATO012
NILES - DRA10216

-carfscar automatico
- Post-Process

NILES - DRATO003

Hobkbing Gear3
FFAUTER - FRW19063 -car/scarag =

it e e e ey T —

Hobbing Final Drive

PFAUTER - FRW11006

Hobbing Gear1

PFAUTER - FRW10018
PFAUTER - FRW 10227

-cat/sear automatico

SOFT

PFAUTER - FRW 10016
PFAUTER - FRW10017

-carfscar al

SOFT

Rolling Splines

BTN

Prhgess Fiob GSHIGK HANT ' snekie

EXCELLO - WAW11051 -carfscar automatico
Gun Drill & Cross Hole Gun Drill & Cross Holas
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Ralling Splines
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Straightening Stralghtening
GALDABINI- RIAT1054 -carfsearaul KAl DABINI - RIA10027 ~carfscar automatico
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l Grind Diameters Grind Grooves & Lengths
|SCHAUDT - sLA10035 ~car/scarau | TACGHELLA - SLA11050 —cariscar automatico
SCHAUDT - SLA10212 «In process SCHAUDT ZEUSS - SLA1E N 7 EMCM
SCHAUDT - SLA10037 [EBACHKLIF TS
SCHAUDT - SLA11045 T |
i i { Grind Diameters
Grind Diameter 34 & Lengths!  [SCraUDT- SLAt0031 -carlscar autematico
Q TAGCHELLA - SLAT1080 ~car/scar au| SCHAUDT - SLAT0033 -in process Q
m TACCHELLA - SLA11029 -carfscar ma SCHAUDT - SLAT00ST m
< TACCHELLA - SLA11033 -carisear au BUDERUS - SLA11031 <
- Superfinishing Power Honing -
NAGEL - HNA10056 ~carfscaraul  {pRAWEMA - HNW11007 -carfscar automatico
THIELENHAUS - HNA110058 | -car/scar ma PRAWEMA - HNW11012
Power Honing Gear1
PRAWEMA « HNW11128 -carfscar aul
PRAWEMA - HNW11008 Superfinishing
NAGEL - HNA10057 ~cariscar automatico
| Power Honing Gear3
PRAWEMA - HNW11927 ~car/scar aut
PRAWEMA = HNW11009
Wash Wash
DUERR - OREt0160 | -car/scar aus DUERR - ORE10160 | ~carfscar autematico
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circuit di controllo: 1 /2 / sala di misura

Istruzioni di controllo

EEE GETRAG

PP Produzione GPS
Materiale: 2506438435/S Indice del disegno finito:
Descrizione: Albero ingresso esterna soft  Stato:Rilasciato Produzione + Calcole costi Data emissione: 12.04.2016 / Rocco Nitti
Operazione: 0020 Infestatura e centratura Data aggiornamento: 16.05.2016 / Tommaso Tanzi
Centro di lavore:  EBA15100 INTESTATURA 182
Caratteristica Misura LTl LTS Strumento di controllo Frequenza Frequenza Frequenza | | Metodi di gestione /
= nomin. = RK1: =5 RK2: 5 Sala di 3 Documentazione
= = z 2| misura |3
3 El= g g 3 H
i R a ' <] =] <]
0010 Controllo 1° pz sec. VBZ MOA-416120 . 1°pz Misu: confrollo primo pezzo
001_804476 PROFILOMETRO PGV 17 |231.1-R2
0020 Aspetto, privo di bava, senza danno pz per rack CR2: na documentazione
1
0030 Lunghezza totale 231.43 0.1 231,430 | 231,330 | 231,530 |MAI-416120 inizio turno CR2: no documentazione
mm ALTIMETRO MILLESIMALE 1
MAHR
0040 Lunghezza 19,725+0.2 19,725 mm| 19,525 19,925 |MAI-416129 inizio furno CR2: no documentazione
ALTIMETRQ MILLESIMALE 1
MAHR
0050 profondita’ centrino 6.8+ 0.1 6,800 mm | 6,700 6,900 |MIR-453760 pz per CR2:no documentazione
TAMPONE CONICCO CENTRINO 1 | mandrino per|
6.8mm rack
0060 Diametro 25£0.2 25,000 mm| 24,800 25200 |MIR-454277 pz a cambio CR2: no documentazione
Tampone P/NP D25mm L140 mm 1 jutensile
0070 Diametro ©37,5+0.2 37,500 mm| 37,300 37,800 |MIR-454072 pz a cambio CR2: no documentazione
tampane PINP e profondita’ d37.5 1 {utensile
mm
0080 prof. centrino 1.1 mm 0.1 [ato 25 { 1,100 mm 1,000 1,200 | MOA-416120 AL CAMBIO CR2: no documentazione
PROFILOMETRO PCV 1 |TIPO . Misu: protocollo di misura
MIR-453762 pz per
TAMPONE CONICO CENTRINO 1 | mandrino per|
3mm rack
0090 profondita’ centrino 1,2£0.1 lato 1,200 mm 1,100 1,300 | MQA-416120 AL CAMBIO CR2: no documentazione
spline PROFILOMETRO PCV 1 [TIPO Misu: protocollo di misura
MIR-453761 pz per
TAMPONE CONICO CENTRINO 1 | mandrino per|
1,2mm rack
0100] M |prof. smusso 2+0.05 lato Z52 2,000 mm| 1,950 2,050 [MIR-454013 nZ per Misu: protocollo di misura
Tampone autocentrante @37.5 1 | mandrino per| .
+0.2 per pro rack

Trattare i prodotti non conformi secondo
procedura 2.3.5 del Manuale dei Processi

Gli audit di prodofto sono stati eseguiti secondo il piano annuale
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circuiti di controllo: 1 7 2 / sala di misura

Istruzioni di controllo

BN GETRAG
PP Produzione GPS

Materiale: 2506438435/8 Indice del disegno finito:
Descrizione: Alberg ingresso esterno soft _ Stato:Rilasciate Produzione + Calcolo costi Data emissione: 12.04.2016 / Rocco Nitti
Operazione: 0020 Intestatura e centratura Data aggiornamento: 16.05.2016 / Tommaso Tanzi
Centfro di lavoro:  EBA15100 INTESTATURA 1S2
Caratteristica Misura LTl LTS Strumento di controllo Frequenza Frequenza Frequenza | | Metodi di gestione /
= nomin. ) RK1: e RK2: o Sala di S Documentazione
= 2 = ] misura |3
| = £ g g &
<3| a g g [
0102 prof. doppio centro 0.9 +0.1 0900 mm| 0,800 1,000 | MIR-453817 pz ogni 2 CR2: no documentazione
Tampone 249 x 0.9 0.1 1 |Racks per
mandrino
0110 Oscillazione radiale 0.3 (x2) 0,000 mm 0,000 0,300 |MHM-402078 AL CAMBIO Misu: no documentazione
COMPARATORE MECCANICO 1 |TIPO
+/-0,45; 1/100
0120 Profondita foro L140+0.5 lato 25 140,000 | 139,500 | 140,500 | MIR-454277 Pz a cambio CR2: no documentazione
mm Tarpone P/NP D25mm L140 mm 1 |utensile
0130 Profondita cava 14+0.5 lato 237.5 |14,000 mm| 13,500 14,500 | MIR-454072 pz a cambio CR2: no documentazione
tampone P/NP e profondita' d37.5 1 |ufensile
mm

Trattare i prodofii non conformi secondo
procedura 2.3.5 del Manuale dei Processi

Gli audit di prodotto sono stati eseguiti secondo il piano annuale
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circuiti di controllo: 1 /2 / sala di misura

Istruzioni di controllo

NEE GETRAG

PP Produzione GPS
Materiale: 2506438435/S Indice del disegno finito;
Descrizione: Albero ingresso esterno soft  Stato:Rilasciato Produzione + Caleolo costi Data emissione: 16.05.2016 / Francesco Andriano
Operazione: 0030 Tomitura e profilo esterno Data aggiomamento: 16.05.2016 / Francesco Andriano
Centro di lavoro:  DRA15105 TORNITURA 1S2
Caratferistica Misura LTI LTS Strumento di controllo Frequenza Frequenza Frequenza u Metodi di gestione /
= nomin, & RK1: 5 RK2: = Saladi |2 Documentazione
=4 a = = misura |35
2 E g £ E :
4= | < <] [~} g [+
0010 Controllo 1° pz sec. VBZ MAI-400932 1°pz CR1: controllo primo pezzo
011_804476 AFP. DI MISURAZ. LUNGHEZZA 1 |2311R2 CR2: controllo primo pezzo
+ g, EXAMECA Misu: confrolla primo pezzo
MOA-416120 1°pz
PROFILOMETRO PCV i ]2311-R2
MAI-402162 1°pz
Macchina ottica MTL 500X120 1 |2311-R2
Ergon per Al
MZA-450311 1°pz
Calcolatore di misura ES066 1 |231.1-R2
Marposs new
MHM-408048 1°pz
COMPARATORE DIGITALE 0-50, 1.]1234.1-R2
11000
0020 Aspetto privo di bava, senza danno pz per rack CR2: no documentazione
e centrini senza ammaccature 3
0030 Controllo visivo assenza trucioli 100% di CR2: no documentaziane
- residui sui pezzi pezzi
0050 BIAMETRO @4010.1 40,000 mm| 39,900 40,100 | MZA-450311 100% di CR1: calcolatore di misura
Calcolatore di misura E9066 1 |pezzi
Marposs new Misu: protocollo di misura
MAI-400932 pza
APP. DI MISURAZ. LUNGHEZZA 1 |turno/mac.
+ @, EXAMECA
0060 DIAMETRO @51.62+0.035 51,620 mm| 51,585 51,655 |MZA-450311 100% di CR1: calcolatore di misura
Calcolatore di misura E9066 1 |pezzi
Marposs new Misu: protocolio di misura
MAI-400932 pza
APP. DI MISURAZ. LUNGHEZZA 1 |turne/mac .
+ g, EXAMECA
0070 M |DIAMETRO »35.85+0.022 135,850 mm| 35,828 35,872 | MZA-450311 100% di CR1: no decumentazione
Calcelatore di misura E9066 1 |pezzi
Marposs new Misu: protacollo di misura

Trattare i prodetti non conformi secondo
procedura 2.3.5 del Manuale dei Processi

Gli audit di prodotio sono stati eseguiti secondo il pianc annuale
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circuiti di controllo: 1/ 2 / sala di misura

Istruzioni di controllo

RN GETRAG

PP Produzione GPS
Maferiale: 2506438435/S Indice del disegno finito:
Descrizione: Albero ingresso esterno soft  Stato:Rilasciafe Produzione + Calcolo costi Data emissione: 16.05.2016 / Francesco Andriano
Operazione: 0030 Tomitura e profilo esterno Data agglornamento: 16.05.2016 / Francesco Andriano
Centro di lavoro:  DRA15105 TORNITURA IS2
Caratteristica Misura LTl LTS Strumento di controllo Frequenza Frequenza Frequenza | | Metodi di gestione /
= nomin. - RK1: - RK2: q Sala di 3 Dacumentazione
= a 2 | misura 3
m [ S T [ s
FE|= g g g ]
= | &3 g <1 <4 O
MAI-400932 pza
APP. DI MISURAZ. LUNGHEZZA 1 |turne/mac.
+ g, EXAMECA
0072 M |DIAMETRO MAI-400932 pza Misu: protocello di misura
©35.3+0.05,240.3£0.05,040.2+0.05 APP. Di MISURAZ. LUNGHEZZA 1 |turno/mac .
controllato indirettamente da + g, EXAMECA
©35.85£0.022
0074 M |LUNGHEZZA 13.85£0.05 controilata) MAL-400932 pza Misu: protocollo di misura
indirettamente da 50.45+0.05 APP. DI MISURAZ. LUNGHEZZA 1 |turno/mac.
+ @, EXAMECA
0080 LUNGHEZZA 50.45£0.05 50,450 mm| 50,400 50,500 |MAI-400932 pza CR1: calcolatore di misura
APP. DI MISURAZ. LUNGHEZZA 1 [turno/mac.
+ ¢, EXAMECA Misu: protecollo di misura
. MZA-450311 100% di
Calcolatore di misura E9066 1 |pezzi
Marposs new
0090] M |LUNGHEZZA 71.25-0.1 71,200 mm| 71,150 71,250 |MAI-400832 pza CR1: calcolatore di misura
APP. DI MISURAZ. LUNGHEZZA 1 |turno/mac.
+ ¢, EXAMECA Misu: protocollo di misura
MZA-450311 100% di
Calcolatore di misura ES066 1 | pezzi
Marposs new
0100] M |LUNGHEZZA 18.15+0.15 18,150 mm| 18,000 18,300 |MZA-450311 100% di CR1: no documentazione
. Calcolatore di misura EQ066 1 |pezzi
Marposs new Misu: protocollo di misura
MAI-400932 pza
APP. DI MISURAZ, LUNGHEZZA 1 [tumo/mac.
+ g, EXAMECA
0110 OSCILLAZIONE RADIALE SPLINE mm 0,035 |MZA-450311 pz ogni 10 CR1: calcolatore di misura -
Calcolatore di misura EQ066 1
Marposs new Misu: protocollc di misura
MAI-400932 pz a
APP, DI MISURAZ, LUNGHEZZA 1 |turnofmac . .
. + @, EXAMECA
0120 OSCILLAZIONE RADIALE mm 0,045 | MZA-450311 pz ogni 10 CR1: calcolatore di misura
Calcolatore di misura E9066 1 .
Marposs new Misu: protocollo di misura

Trattare i prodotti non conformi secondo

procedura 2.3.5 del Manuale dei Processi

Gli audit di prodotto sono stati eseguiti secondo il piano annuale
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circuiti di controlle: 1 /2 / sala di misura

Istruzioni di controllo

IR GETRAG

PP Produzione GPS
Materiale: 25064384355 . Indice del disegno finito:
Descrizione: Albero ingresso eslerno soft  Stato:Rilasciato Produzione + Calcolo costi Data emissione: 16.05.2016 / Francesco Andriano
Operazione: 0030 Tornitura e profilo esterno Data aggiormamento: 16.05.2016 / Francesco Andriano
Centro di lavoro:  DRA15105 TORNITURA 1S2
Caratteristica Misura LTI LTS Strumento di confrollo Frequenza Frequenza Frequenza | . Metodi di gestione /
= nomin. " RK1: = RK2: g Sala di H Documentazione
= 2 ) B misura |35
T E g g s 5
== 1D o o a g
MAI-400932 pza
AFP. DI MISURAZ. LUNGHEZZA 1 |turmo/mac.
+ o, EXAMECA
0170 LUNGHEZZA 3.22+0.1 Part. "T" 3,220 mm | 3,120 3,320 | MHM-408048 pz a cambio CR2: protocollo di misura
COMPARATORE DIGITALE 0-50, utensile
1/1000
0180 LUNGHEZZA 1£0.1 1,000 mm | 0,900 1,100 | MAI-402162 pz a cambio . CR2: protocollo di misura
Macchina ottica MTL 500X120 utensile
Ergon per Al

Trattare i prodotti non conformi secondo
procedura 2.3.5 del Manuale dei Processi

Gli audit di prodotio sono stati eseguiti secondo il piano annuale

Pagina 3 di 3




circuiti di cantrolle: 1/ 2 / sala di misura

Istruzioni di controllo

ENE GETRAG
PP Produzione GPS

Materiale: 2506438435/S Indice del disegno finito:
Descrizione: Albero ingresso esterno soft  Stato:Rilasciato Produzione + Calcolo costi Data emissione: 12.04.2016 / Rocco Nitti
Operazione: 0040 Dentatura 4° 252 Data aggiornamento: 16.05.2016 / Rocco Nitti
Centro di lavoro: ~ FRW15110 DENTATURA 152
Caratteristica Misura LTI LTS Strumento di controllo Frequenza Frequenza Frequenza " Metodi di gestione /
= nomin. = RK1: P RK2: - Sala di a Documentazione
= v 2 2 £ misura |5
sf|= g g g e
a=| 2 =] 51 o 4]
0002 Controllo 1° pz sec. gear testing MVZ-400249 1°pz CR1: primo pezzo
EVOLVENTIMETRO 1 [2311-R2
Misu: controllo primo pezza
MOA-416120 1°pz
PROFILOMETRO FCV 1 |231.1-R2
MZA-450311 1°pz
Calcolatore di misura ES066 1 |23141-R2
Marpaoss new
0012] M |Diametro Mdk da correlazione mm -0,015 0,015 [MZA-450311 pz ogni 100 CR1: SPC: carta di controllo
Calcolatore di misura E9CE6 3 | per macching
Marposs new
0022 Fhit Sx- dx + con svergolamento "da mm -0,008 0,008 |MVZ-400249 pz ogni 150 Misu: diagramama di dentatura
correlazione” EVOLVENTIMETRO 1 | per macching
0024 Fha Sx- dx + con svergclamento "da mm -0,0135 0,0135 | MVZ-400249 pz ognt 150 Misu: diagramma di dentatura
carrelazione” EVOLVENTIMETRO 1 | per macching
0042 M | Oscillazione radiale mm 0,050 | MVZ-400249 pz ogni 150 Misu: diagramma di dentatura
EVOLVENTIMETRO 1 | per macchina
0052 Diametro fondo da correlazione mm MVZ-400249 pz ogni 150 Misu; diagramma di dentatura
EVOLVENTIMETRO 1 | per macchina
0062 Diametro testa da correlazione mm MVZ-400249 pz ogni 150 Misu: diagramma di dentafura
EVOLVENTIMETRO 1 |per macchinal |,
0072 Aspetto, priva di bava, senza danno pz per rack CR1: no documentazione
Controllo visive 3
0082 Bava ammessa su fianco dente 0,000 mm’[ 0,000 0,050 |MOA-416120 pz. p. turno Misu: protocollo di misura
PROFILOMETRO PCV 1
0092 Bava ammessa su lato dente 0,000 mm 0,000 0,100 | MOA-416120 pz. p. turno Misu: protocollo di misura
PROFILOMETRO PCV 1

Trattare i prodotii non conformi secondo
procedura 2.3.5 del Manuale dei Pracessi

Gli audit di prodotto sono stati eseguiti secondo il piano annuale

Pagina 1 di 1




circuiti di controllo: 1 /2 / sala di misura

Istruzioni di controllo

N GETRAG
PP Produzione GPS

Materiale: 2506438435/S Indice del disegno finito:
Descrizione: Albero ingresso esterno soft  Stato:Rilasciato Produzione + Calcolo costi Data emissione: 12.04.2016 / Rocco Nitti
QOperazione: 0045 Dentatura 2° Z21 Data aggiornamento: 12.04,2016 / Rocco Nitti
Centro di lavoro: FRW15110 DENTATURA 152
Caratteristica Misura LTl LTS Strumento di controllo Frequenza Frequenza Frequenza | , Metodi di gestione /
= nomin. r RK1: A RK2: g Saladl |3 Documentazione
m = =) ] 2 misura m
22|65 g 2 & 8
0010 Controllc 1° pz sec. gear testing MVZ-400249 1° pz CR1: primo pezzo
EVOLVENTIMETRO 1 ]23.1.1-R2
Misuw: controllo primo pezzo
MZA-450311 1°pz
Calcolatore di misura E9066 1 {231.1-R2
Marposs new
0020] M |Diametro Mdk da correlazione mm -0,015 0,015 |MZA-450311 pz egni 100 CR1: SPC: carla di controllo
Calcolatore di misura E8066 3 | per macching
Marposs new
0030 Fhiy Sx- dx + can svergolamento "da mm -0,008 0,008 | MVZ-400249 pz ogni 150 Misu: diagramma di dentatura
correlazione” EVOLVENTIMETRO 1 | per macchina)
0032 Fha Sx- dx + con svergolamento "da mm -0,0135 0,0135 | MVZ-400249 pz agni 150 Misu: diagramma di dentatura
carrelazione” EVOLVENTIMETRO 1 [per macching
0050 M | Oscillazione radiale mm 0,032 |MVZ-400249 pz ogni 150 Misu: diagramma di denfatura
EVOLVENTIMETRO 1 [ per macchina
0060 Diametro fondo da correlazione mm MVZ-400249 pz ogni 150 Misu: diagramma di dentatura
EVOLVENTIMETRO 1 | per macching
0070 Diametro testa da correlazione mm MVZ-400249 pz ogni 150 Misu: diagramma di dentatura
EVOLVENTIMETRO 1 | per macchina|
0080 Aspetto, privo di bava, senza danno pz per rack CR1: no documentazione
Controllo visivo . 3
0090 Bava ammessa su fianco dente 0,000 mm|{ 0,000 0,050 pz. p. turno Misu: protocollo di misura
1
0100 Bava ammessa su lato dente 0,000 mm 0,000 0,100 pz. p. turno Misu: protocello di misura
1

Trattare i prodotti non conformi secondo

procedura 2.3.5 del Manuale dei Processi

Gli audit di prodofto sono stati eseguiti secondo il piano annuale

Pagina 1 di 1




circuiti di controllo: 1/ 2 / sala di misura

Istruzioni-di controllo

EER GETRAG

PP Produzione GPS
Materiale: 2506438435/S Indice del disegno finito:
Descrizione: Albero ingresso esterno soft  Stato:Rilasciato Produzione + Calcalo costi Data emissione: 12.04.2016 / Rocoo Nitti
Operazione: 0060 Rullatura I1S2 Data aggiornamento: 16.05.2016 / Tommaso Tanzi
Cenfro di lavoro: ' WAW15120 RULLATURA 1S2
Caratteristica Misura LTI LTS Strumento di controllo Fregquenza Frequenza Frequenza | | Metodi di gestione /
= nomin. - RK1: - RK2: ] Sala di 3 Documentazione
= | - S misura 3
P [ E
& m = 3 5 3 ]
=S | < <] <} < 2]
0002 Controllo 1° pz sec, VBZ 1°pz Misu: controllo primo pezzo
600_804476 1 [2311R2
0004 Aspetto, privo di bava, senza danno, pz per rack CR2: no documentazione
centrini integri Controllo visivo 3
0006) M | Controllo dello scanalato con MVZ-470944 Pz per rack CR2: no documentazione
tampone PASSA ANELLO SCANALATO PASSA 1
- Z46 1S2 SOFT
0010] M | Diametro MdK sfere 1,5mm Z46 38,425 mm| 38,410 38,440 pz ogni 200 CR2: SPC: carta di controllo
3 | per macching
0012 Diametro di fondo 34,630 mm| 34,430 34,630 |MVZ-400249 AL CAMBIO Misu: diagramma di dentatura
EVOLVENTIMETRO 1 |TIPO
0014 Fr scanalato 0,050 mm| 0,000 0,050 | MVZ-400249 pza Misu: diagramma di dentatura
EVOLVENTIMETRO 1 |turne/mac .
0016 Diagramma completo MVZ-400249 pza Misu: diagramma di dentafura
EVOLVENTIMETRO 1 |turne/mac.
0072 Lunghezza utilizzabile 26.1 +2mm  |26,100 mm| 26,100 28,100 | MHM-402523 AL CAMBIO CR2: no documentazione
PROIETTORE D} PROFILI P-500 TIPC
0082 Lunghezza fine rullatura 167.38 167,380 | 166,980 | 167,780 |MHM-402523 AL CAMBIO CR2: no documentazione
+-0.4 mm PROIETTORE DI PROFILI P-500 TIPO

Trattare i prodotti non conformi secondo
procedura 2.3.5 del Manuale dei Processi

Gli audit di prodotto sono stati eseguiti secondo il piano annuale
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circuiti di controllo: 1/ 2 / sala di misura

Istruzioni di controllo

HEE GETRAG
PP Produzione GPS

Materiale: 2506438435/3 Indice del disegne finito:
Descrizione: Albero ingresso esterno seoft  StatozRilasciato Produzione + Calcolo costi Data emissione: 12.04.2016 / Roceo Nitti
Operazione: 0080 Foratura e Tornifuramultidiametro Data aggioramento: 16.05.2016 / Tommasa Tanzi
Centro di lavoro:  DRA15132 Tomitura MULTIDIAMETRO IS2
Caratteristica Misura LTI LTS Strumento di controllo Frequenza Frequenza Frequenza | | Metodi di gestione /
= nomin. o RK1: g RK2: g Sala di = Documentazione
:| = g 3 g misura |8
e H . g 2 g 5
=3 g a a 1
0010 Controllo 1° pz sec. VBZ 1°pz Misu: controllo primo pezzo
711_804476 1 |2311-R2
0020 Aspetio, privo di bava, senza danno, pz per rack CR1: no documentazione
centrini integri, assenza di trucioli 3
nel foro, tutte le lavorazioni presenti -
0022f M |diametro 828.6:0.07 28,600 mm{ 28,530 28,670 |MIR-454147 pz per rack CR1: carta x/s
micrometro per interni Bowers 1 CR2: no documentazione
25-35 Misu: protocallo di misura
MAI-414258 inizio turno
MACCHINA MIS. 3D ZEISS 1
PRISMO
MIR-454147 ultimo pz
- micromeiro per interni Bowers 1 | prima de!
25-35 cambio
inserti
0024 diametro 27.85+0.1 27,850 mm| 27,750 27,950 |MIR-454147 pz per rack CR2: no documentazione
micrometro per interni Bowers Misu:. protocollo di misura
25-35
MAI-414258 inizio turno
MACCHINA MIS. 3D ZEISS 1
FPRISMO
0026 diametro #27.3520.1 27,350 mm| 27,250 27,450 |MIR-454147 pZ per rack CR2: no documentazione
micrometra per intemi Bowers Misu: protocollo di misura
25-35
MAI-414258 inizio turno
MACCHINA MIS. 3D ZEISS 1
PRISMO
0028 diametro ¢25.80 +/-0.10 25,800 mm| 25,700 25,000 |MIR-454147 pz per rack CR2: no documentazione
micrometro per interni Bowers Misu: protocollo di misura
25-35
MAI-414258 inizio turno
MACCHINA MIS. 3D ZEISS 1
PRISMO
0030 Lunghezzd 17+0.2 17,000 mm| 16,800 17,200 | MUM-450473 pz per rack CR2: no documentazione
banchetto di misura foratura Misu: protocollo di misura
profonda

Trattare i prodotti non conformi secondo
procedura 2.3.5 del Manuale dei Processi

Gli audit di prodotte sono stati eseguiti secondo il plano annuale
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circuiti di cantrollo: 1 /2 / sala di misura

_Istruzioni di controllo

EEE GETRAG

PP Produzione GPS
Materiale: 2506438435/5 Indice del disegno finito: *
Descrizione: Albero ingresso esterno soft Stato:Rilasciate Produzione + Calcolo costi Data emissione: 12.04.2016 / Roceo Nitti
Operazione: 0080 Foratura e Tornituramultidiametro Data aggiormamento: 16.05.2016 / Tommaso Tanzi
Centro di lavoro:  DRA15132 Tornitura MULTIDIAMETRO 152
Caratteristica Misura LTl Lis Strumento di controllo Frequenza Frequenza Frequenza | , Metodi di gestione /
= nomin, = RKT: P RK2: 4 Sala di H Documentazione
m = = a E misura “m
[ [}
2|3 g § g §
MOA-416120 inizio turno
PROFILOMETRO PCV 1
0032 Lunghezza 24,1£0.1 24,100 mm| 24,000 24,200 |MOA-416120 inizio turno Misu: protocollo di misura
PROFILOMETRO PCV 1
0034 Lunghezza 33,9£0.1 33,900 mm) 33,800 34,000 |MOA-416120 inizio furno Misu: protocollo di misura
PROFILOMETRO PCV 1
0044 Lunghezza 49,4+0.1 49,400 mm| 48,300 49,500 | MOA-416120 inizio turno Misu: protocollo di misura
PROFILOMETRO PCV 1
0054 Oscillazione radiale multidiametro | 0,700 mm | 0,000 0,150 |MRA-450148 pz per rack CRZ; no documentazione
(x4} banchetto oscillazione foratura In2 1 Misu: protocollo di misura
MAI-414258 inizio turno
MACCHINA MIS. 3D ZEISS 1
PRISMO
0064 Rugosita diametro 28.5 Rmax 25 - | 0,0 pym 0,0 25,0 MOA-416121 AL CAMBIO Misu: protocolio di misura
(x4) RUGOSIMETRO TIPO PRK 1 |TIPO
0068] M |diametro 927+0.1 27,000 mm| 26,900 27,100 |MIR-454147 pz per rack CR1: carta x/s
micrometro per interni Bowers 1 CR2: no documentazione
25-35 Misu: protocolle di misura
MAI-414258 inizio turno
MACCHINA MIS. 3D ZEISS 1
PRISMO
MIR-454147 ultime pz
micromeiro per interni Bowers 1 ! prima del
25-35 cambio
inserti
0074 DIAMETRO @38.120.1 part, "X" 38,100 mm| 37,900 38,300 |MAI-402162 pz a cambio CR1: protocollo di misura
Macchina ottica MTL 500X120 1 |utensile CR2: protocollo di misura
Ergon per Al Misu: protocollo di misura
MAI-402162 pz ogni 150
Macchina ottica MTL 500X120 per macching
Ergon per Al

Trattare i predotti non conformi secondo
procedura 2,3.5 del Manuale dei Processi

Gli audit di prodotto sono stati eseguiti secondo il piano annuale
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cireuifi di cantrollo: 1 /2 / sala di misura

Istruzioni di controllo EEN GETRAG
PP Produzione GPS
Maferiale: 2506438435/3 Indice del disegno finito:
Descrizione: Albero ingresso esterno soft  Stato:Rilasciato Produzione + Calcolo costi Data emissione: 12.04.20186 / Roceo Nittf
Operazione: 0080 Foratura e Tornituramultidiametro Data aggiornamento: 16.05.2016 / Tommaso Tanzi
Centro di lavore:  BRA15132 Tornitura MULTIDIAMETRO 182
Caratteristica Misura LTI LTS Strumento di confrollo Frequenza Frequenza Frequenza | , Metodi di gestione /
= nomin. = RK1: = RK2; ﬁ Sala di ] Documentazione
= S z ] misura |8
sil= : : g .
22| a <} <] 4]
MA[-402162 ultimo pz
Macchina ottica MTL 500X120 1 |prima del
Ergon per Al cambio
inserti
0084 DIAMETRO @33.1£0.1 part. "Y" 33,100 mm} 32,900 33,300 |MAI-402162 pz a cambic CR1: protocollo di misura
Macchina ottica MTL 500X120 1 |utensile CR2: protocollo di misura
Ergon per Al Misu: protocallo di misura
MAI-402162 pz ogni 150
Macchina oftica MTL 500X120 1 | per macchina
Ergon per Al
MAI-402162 ultimo pz
Macchina oftica MTL 500X 120 1 | prima del
Ergon per Al cambic
inserti
0094] M |LUNGHEZZA 101.585+0.05 part. 101,585 | 101,535 | 101,635 |MAI-400932 pz a cambio Misu: protocallo di misura
X mm APP. DI MISURAZ, LUNGHEZZA 1 |utensile
+ g, EXAMECA
0104] M [LUNGHEZZA 224.33+0.05 part. "Y" | 224,330 | 224,280 | 224,380 | MAI-400932 pz a cambio Misu: protocollo di misura
mm APP, DI MISURAZ. LUNGHEZZA 1 |utensile
+ g, EXAMECA
Trattare i prodetti non conformi secondo Gli audit di prodotto sono stati eseguiti secondo il piano annuale
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procedura 2.3.5 del Manuale dei Processi




circuiti di controllo: 1 7 2 / sala di misura

Istruzioni di controllo

EEE GETRAG

PP Produzione GPS
Materiale: 2506438435/5 indice del disegno finito:
Descrizione: Albero ingresso esterno soft  Stato:Rilasciato Produzione + Calcolo cosfi Data emissione: 12.04.2016 / Roceo Nitti
Operazione: 0090 Tomitura inferna B Pata aggiornamento: 16.05.2016 / Tommaso Tanzi
Centro di lavoro:  DRA15130 TORNITURA INTERNA 152
Caratteristica Misura LTI LTS Strumento di controllo Frequenza Frequenza Frequenza | | Metodi di gestione /
= nomin. o RK1: o RK2: q Sala di 3 Documentazione
= - | g misura |3
HES : g - :
25| O <] <] a [3]
0010 Controllo 1° pz sec. VBZ 1°pz Misu: controllo primo pezzo
012_804476 1 ]231.1-R2
0020 Aspetto, prive di bava, senza danno, pz. per rack f CR2: no documentazione
centrini integri, assenza di trucioli 1 | macchina
nel fore, tutte le lavorazioni presenti
0030 Verifica visiva, presenza din®| AL CAMBIO CR2: no documentazione
solchi di riconoscimento variante i |TIPO
'4285"
0040/ M | Dizmetro interno 48,9 H3 48,900 mm| 48,900 48,839 | MAI-414258 pza CR2: no documentazione
MACCHINA MIS. 3D ZEISS 1 [turnoimac. Misu: pretocollo macchina 3D
PRISMO
MIR-453823 pz ogni
testina di misura 48.9 1 | 20/maschi ng
0050 Diametro interno 30,7 +/-0.05 30,700 mm| 30,650 30,75¢ | MAI-414258 pza CR2: no documentazione
MACCHINA MIS. 3D ZEISS 1 [turno/mac. Misu: protocelle macshina 3D
PRISMO
MIR-454018 pz ogni
testina di misura 30.7 +/-0.05 1__120/macchi ng
M | Altezza 5.8 +/-0.025 (misura 5800mm| 5775 5825 |MHM-408048 Pz ogni CR2; no documentazione
indiretta h11.95 mm) COMPARATORE DIGITALE 0-50, 1 | 20/macchi na
171000
0070 Diametro interno 29.8 +/- 0.05 29,800 mmj 29,750 29,850 |MAI-414258 pza CR2: no documentazicne
MACCHINA MIS. 3D ZEISS 1 |turno/mac . Misu: protocolle macchina 3D
PRISMO
MIR-453821 pz ogni
testina di misura 829.9 1 [ 20/macchi na
0080 angolo 30° 30,000 deg| 27,000 33,000 |[MOA-416120 pza Misu: protocollo di misura
PROFILOMETRO PCV 1 |turno/mac.
0090 altezza 3,62 +/-0.2 3,620mm| 3,420 3,820 | MOA-416120 pza CR2: no documentazione
PROFILOMETRO PCV 1 |turno/mac . Misu: protacollo di misura
MHM-408048 pz a cambio
COMPARATORE DIGITALE 0-50, 1 |utensile

Trattare i pradetti non conformi secondo
procedura 2.3.5 del Manuale dei Processi

1/1000

Gli audit di prodotto sono stati eseguiti secondo il piano annuale
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circuiti di controllo: 1 /2 / sala di misura

Istruzioni di controllo

EEE GETRAG
PP Produzione GPS

Materiale: 2506438435/S Indice del disegno finito:
Descrizione: Albero ingresso esterno soft _ Stato:Rilascialo Produzione + Calealo costi Data emissione: 12.04.2016 / Roceo Nitti
Operazione: 0090 Tornitura interna Data aggiormnamento: 16.05.2016 / Tommaso Tanzi
Centro dilavoro:  DRA15130 TORNITURA INTERNA 152
Caratteristica Misura LTl LTS Strumento di controllo Frequenza Frequenza Frequenza | | Metodi di gestione /
= nomin. E RK1: a RKZ: & Saladi |2 Documentazione
2] 82 a = g misuta |3
= 8 5 ] E
== ] < =] [4]
0100 altezza 67.75 +/- 0.2 67,750 mm| 67,550 67,950 |MOA-416120 pza Misu: protocollo di misura
PROFILOMETRO PCV 1 |turno/mac .
0110 altezza 83.75 +/- 0.2 83,750 mm| 83,550 83,950 |MOA-416120 pza Misu: protocollo di misura
PROFILOMETRQ PCV 1 |turno/mac .
0120 altezza 88.75 +/- 0.15 88,750 mm| 88,600 88,900 | MOA-416120 pza Misu: protocollo di misura
PROFILOMETROQ PCV 1 |turno/mac .
0150 oscillazione radiale 248.9 0,000 mm | 0,000 0,100 [MAI-414258 pza Misu: protocollo di misura
MACGHINA MIS, 3D ZEISS 1 |turno/mac .
PRISMO
0160 controllo gradino step di tornitura 0,000 mm| -0,100 0,100 |MHM-408048 pz agni CR2: no documentazione
COMPARATORE DIGITALE 0-50, 1 | 20/macchina
111000

Trattare | prodotti non conformi secondo
procedura 2.3.5 del Manuale dei Processi

Gli audit di prodotio sono stati eseguiti seconde il piano annuale
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circuifi di controllo: 1/ 2 / sala di misura

Istruzioni di controllo

EEE GETRAG

PP Produzione GPS
Materiale: 2506438435/T Indice de! disegno finito:
Descrizione: Albero ingresso esterno trattato Stato:Rilasciato Praduzione + Caleolo costi Data emissione: 03.03.2016 / Roceo Nitti
Operazione: 0050 LAVAGGIO PRE-TRATTAMENTO Data aggiornamento: 03.03.2016 / Roceo Nitli
Centro di lavoro:  ORE12002 LAVAGGIO INTERMEDIC ALBERI
Caratteristica Misura LT LTS Strumento di controllo Frequenza Frequenza Frequenza | | Metodi di gestione /
= nomin. q RK1: . RK2: m Sala di S Documentazione
: = | | ] misura m
]
i & m| | 3
0010 Privo di trucioli ed olio CR2: no documentazione
. 1.0 0.0
0 0
0020 Concentrazione detergente 3,00 % 1,50 4,50 MMA 422532 pz per Misu: Contralle fluidi di processo
(titolazione alcalimetrica) Titolatore automatico 1 |seftimana
0030 Controllo oliv Totale {misura 0.3% 0,0 1,0 MMA 422532 PZ per Misu: Controllo fluidi di processo
velumetr ica) Titolatore automatico 1 |settimana
0040 Controllo funghi e batteri (Batteri MPA-450189 pz per Misu: Controllo fluidi di processo
<1(e4,Funghi assenti) CAMPIONE PER LABORATORIO 1 {settimana
CHIMICO
0050 Conducibilita 5000 pS/cm| 5000 | MMA 422532 pz per Misu: Controllo fluidi di processe
Titolatore automatico 1 |settimana
0060 Ph 89 9,4 MMA, 422532 pz per Misu: Gonfrolle fluidi di processo
Titolatore automatico 1 |settimana

Trattare i prodotti non cenformi secondo

procedura 2.3.5 del Manuale dei Processi

Gli audit di prodotte sono stati eseguiti secondo il piano annuale
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circuiti di controllo: 1/ 2 / sala di misura

Istruzioni di controllo

ERE GETRAG

PP Produzione GPS
‘Materiale: 2506438435/T Indice del disegno finito:
Descrizione: Albero ingresso esternc trattato Stato:Rilasciato Produzione + Calcolo costi Data emissione: 03.03.2016 / Rocco Nitti
Operazione: 0060 TRATTAMENTO TERMICO Data aggiornamento: 03.03.2016 / Rocco Nitti
Centro di lavoro:  HOK12004 TRATTAMENTO TERMICO ALBERI :
Caratteristica Misura LTI LTS Strumento di controllo Frequenza Frequenza Frequenza | , Metodi dl gestione {
= nontin. 8 RK1: 9 RK2: P Saladi 2 Documentazione
= 2 2 = misura 5
= m = 5 3 3 H
per = L2 o & |m. G
0010 Verifiche di processo/prodotte fomni MVA-450404 CR2: Report di produzicne
verticali Vedi QPS WLQ2_ 023 Supervisare forno Intranet
0030 Verifiche di processo/prodotto forno MVA-450404 CR2; Report di produzicne
crizzontale Vedi QPS WLQ2_022 Supervisore forno Intranet

Trattare i prodotti non conformi secondo
pracedura 2.3.5 del Manuale dei Processi

Gli audit di prodotto sono stati eseguiti secandao il piane annuale
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cireuiti di controlle: 1/ 2 f sala di misura

Istruzioni di controllo

IR GETRAG

PP Produzione GPS
Materiale: 2506438435 Indice del disegno finito: -
Descrizione: Albero ingresso esterno Stato:Rilasciato Produzione + Calcolo costi Data emissione: 12.04.2016 / Rocco Nitti
Operazione: {1135 Pallinatura Data aggiornamento: 20.05.2018 / Luigi Landriscina
Centfro di lavoro:  OKU15476 PALLINATURA M5MT
Caratteristica Misura LTI LTS Strumento di controllo Frequenza Frequenza Frequenza | | Metodi di gestione /
= nomin. . 5 RK1: " RK2: " Sala di H Documentazione
g = 2 2 = misura ..m
o} o
2EZ|S 3 & & S
0010 aspetto visivo pz per rack CR1: no documentazione
3
0020 controllo visivo presenza e leggibilita pz per rack CR1: no documentazione
marcatura (ultimi pezzi lavorati) 8
0030 M |Intensita di pallinatura (Almen) In 0,500 mm| 0,400 1°pz pza CR1: Tabella di registrazione dati
conformita alla Norma GN4110 1 |2311-R2 giomo/ma CR2: Tabella di registrazione dati
cchina

Trattare i prodotti non conformi secondo

Gli audit di prodotto sono stati eseguiti secondo il piane annuale
procedura 2.3.5 del Manuale dei Processi
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cireuiti di controllo: 1 /2 / sala di misura

Istruzioni di controllo

ENE GETRAG

PP Produzione GPS -
Materiale: 2506438435 Indice del disegno finito: -
Descrizione: Albero ingresso esterno Stato:Rilasciate Preduzione + Calcolo costi Data emissione: 12.04.2016 / Rocco Nitfi
Operazione: 0140 Raddrizzatura Data aggiornamento: 12.04.2016 / Rocco Nitti
Ceantro di lavoro:  RIA15135 RADDRIZZATURA 1S2
Caratteristica Misura LTI LTS Strumento di controlle Frequenza Frequenza Frequenza i Metodi di gestione/
= nomirt. ] RK1: a RK2: 4 Sala di 2 Documentazione
= g g g misura |35
sil= g g g E
=g -3 & a o o
0002 Controllo 1° pz sec. VBZ MVZ-400249 1° pz Misu: controllo primo pezzo
350_803476 EVOLVENTIMETRO 1 |]2311-R2
0004 Aspetto, prive di bava, senza danno pz per rack CR2: no documentazione
3
0006 Controllo assenza cricche con 100% di CR1: no documentazione
apparecchiatura QASS 1 |pezzi
0010] M |Oscillazione radiale dentatura | 0,000 mm 0,045 |MVZ-400249 pz. p. turno Misu: Diagramma di Misura
- {(Z=52) EVOLVENTIMETRO 1
0020] M | Oscillazione radiale dentatura Il 0,000 mm 0,045 |MVZ-400249 “..N. p. turno Misu: Diagramma di Misura
(£=21) EVOLVENTIMETRO 1
0040 M | QOscillazione radiale spline I1l (Z=46) | 0,000 mm 0,050 |MVZ-400249 pz. p. turne Misu: Diagramma di Misura
EVOLVENTIMETRO 1

Trattare i pradotti non conformi secondo

Gli audit di prodotto sono stati eseguiti secondo il piano annuale
procedura 2.3.5 del Manuale dei Processi
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circuiti di controlla: 1 / 2 { sala di misura

Istruzioni di controllo

HEE GETRAG
PP Produzione GPS

Materiale: 2506438435 Indice del disegno finito:
Descrizione: Albero ingresso esterno Stato:Rilasciato Produzione + Calcolo costi Dafa emissione: 12.04.2016 / Rocco Nitti
Operazione: 0150 Rettifica completa ) Data aggiornamento: 20.05.2016 { Nicola Sinibaldi
Centro di lavoro:  SLA15140 RETTIFICA COMPLETA 1§52
Caratteristica Misura LTl LTS Strumento di controllo Frequenza Frequenza Frequenza | | Metodi di gestione /
= nomin. q RK1: - RK2: o Sala di H Documentazione
8 = E = g misura |35
si|= 3 3 ] H
2| <] [} & [3]
0010 Controllo 1° pz sec. VBZ MAI-414258 1°pz Misu: controllo primo pezzo
420_803476 MACCHINA MIS. 3D ZEISS 1 |231.1R2
PRISMO
MAI-400932 1°pz
AFP, DI MISURAZ. LUNGHEZZA 1 |1231.1-R2
+ o, EXAMECA
MAI-426110 1°pz
ROTONDIMETRO 1 |2341-R2
MOA-416121 1°pz
- RUGOSIMETRO TIPO FRK 1 |2311-R2
MVZ-400249 1°pz
EVOLVENTIMETRO 1 [23114-R2
MOA-416120 1°pz
PROFILOMETRO PCV 1 ]1231.1R2
0020 Confrollo graffi @ 39.9 con [ente 20X pza CR2: no documentazione
giomno/ma
cchina
0030 Controllo chimico bruciature pza CR2; Tabella di registrazione dati
giorno/ma
cchina
0040 Controllo visivo 100% di CR1: no documentazione
bruciature,cricche bava 1 |pezz
0050 M |Diametro @ 40 k6 "D" (controllo al  |40,000 mm| 40,002 40,018 | MAR-402481 pz. per rack / CR1: SPC: calcolatore di misura
100% dopo qualsiasi fermo fino a Banco Marposs multitastatori per |3 | macchina
stabilizzazione processo) @est, Misu: profocollo di misura
MAI-400232 pza
APP. DI MISURAZ, LUNGHEZZA . 1 |turmo/mac.
+ ¢, EXAMECA
0060] M |Diametro @ 35 "H" (controllo a! 35,000 mm| 35,011 35,022 |MAR-402481 pz. per rack / CR1: SPC: calcolatore di misura
100% dopo qualsiasi ferme fino a Banco Marposs multitastatori per |3 | macchina
stabilizzazione processo) Dest. Misu: protocollo di misura
MAI-4009832 pza
APP, DI MISURAZ. LUNGHEZZA 1 |turno/mac.
+ g, EXAMECA

Trattare i prodotti non conformi secondo
procedura 2.3.5 del Manuale dei Processi

Gli audit di predotto sono stati eseguiti secondo il piano annuale
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circuiti di contrallo: 1 / 2 / sala di misura

Materiale:
Descrizione:

2506438435
Alberc ingresso esterno

Istruzioni di controllo

Stato:Rilasciato Produzione + Calcolo costi

Indice del disegno finito:

Data emissione:

IRl GETRAG
PP Produzione GPS

12.04.2016 / Rocco Nitfi

Operazione:
Centro di lavoro:

0150 Rettifica completa

SLA15140 RETTIFICA COMPLETA (82

Data aggiornamento:

20.05.2016 / Nicola Sinibaldi

3k

Caratteristica

Misura
nomin.

LTI

LTS

Strumento di controllo

Quantita

Frequenza
RK1:

Quantita

Frequenza
RK2:

Frequenza
Sala di
misura

CQuantita

Cambio ut.

Metodi di gestione /
Documentaziene

0070

= | GN3M0

Diametro & 39 "E" {contrallo al
100% dopo qualsiasi fermo fino a
stabilizzazione processo)

39,200 mm

39,900

39,850

MAR-402481
Banco Marposs multitastatori per
Jest,

3

pz. per rack /
macchina

MAI-400032
APP, D| MISURAZ. LUNGHEZZA
+ @, EXAMECA

pza
1 [turno/mac.

CR1: S8PC: calcelatore di misura

Misu: protocollo di misura

LOBY

Diametro @ 49 G6 "A"

49,000 mm

49,009

49,025

MZA-450311
Calcolatore di misura E9066
Marposs new

100% di
pezzi °

MAI-414258
MACCHINA MIS. 3D ZEISS
PRISMO

pza
1 [tumo/mac.

MIR-408079
TAMPONE DI MISURA 2 49,009

pz. per rack /
macchina

CR1: no documentazione
CR2: calcolatore di misura
Misu: protocollo di misura

0080

Diametro & 30 G7 "K*

30,000 mm

30,007

30,028

MZA-450311
Calcolatore di misura EQ066
Marposs new

100% di
pezzi

MAI-414258
MACCHINA MIS, 3D ZEISS
PRISMO

pza
1 |turno/mac .

MIR-453737
TESTA DI MISURA ©30.007

pz. per rack /
macchina

CR1: no documentazione
CR2: calcolatore di misura
Misu: protecollo di misura

0100

Diametro & 26 G7 "F"

26,000 mm

26,007

26,028

MZA-450311
Calcolatore di misura E9066
Marposs new

100% di
pezzi

MAI-414258
MACCHINA MIS. 3D ZEISS
PRISMO

pza
1 |turno/mac.

MIR-453736
TESTA DI MISURA @26.007

pz. per rack /
macchina

CR1: no documentazione
CR2: caleolatore di misura
Misu: protocollo di misura

0110

Lunghezza 76,63 sul g44

Trattare i prodotti non conformi secondo
procedura 2.3.5 del Manuale dei Processi

76,630 mm

76,605

76,665

MZA-450311
Calcolatore di misura E9066
Marposs new

100% di
pezzi

MAI-416128
ALTIMETRO

pz ogni 2
racks per
macchina

Gli audit di prodotto sono stati eseguiti secondo il piano annuale

CR1: no documentazione
CR2: no documentazione
Misu: protocollo di misura
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circuiti di contrallo: 1 / 2/ sala di misura

Istruzioni di controllo

EEE GETRAG

PP Produzione GPS
Materiale: 2506438435 Indice del disegno finito: -
Descrizione: Albero ingresso esterno Stato:Rlilasciato Produzione + Calcolo costi Data emissione: 12.04.2016 / Rocco Nitti
Operazione: 0150 Rettifica completa Data aggiornamento: 20.05.2016 { Nicola Sinibaldi
Centro di lavaro:  SLAT5140 RETTIFICA COMPLETA 152 ’ .

Caratteristica Misura LTI LTS Sfrumento di controllo Frequenza Frequenza Frequenza | Metodi di gestione /
= nomir. . RK1: g RK2: & Sala di = Documentazione
= .m 2 2 misura |3

sf|= g : : :

e= | & <} <1 < [+

MAI-414258 pza
MACCHINA MIS. 3D ZEISS 1 [turno/mac .
FRISMO

0120 Lunghezza 88,6 +/-0.2 88,600 mm| 88,400 88,800 |MAI-416128 pz a cambio CR1: no documentazione
ALTIMETRO 1 |utensile

Misu: protocollo di misura

MAI-414258 pza
MACCHINA MIS. 3D ZEISS 1 |furno/mac.
PRISMO

0130 Lunghezza 70,95 70,950 mm| 70,850 71,050 |MAI-416128 pz ogni 2 CR1: no documentazione
ALTIMETRO 1 |Racks

Misu: protocollo di misura

MAI-414258 pza
MACCHINA MIS. 3D ZEISS 1 |turno/mac.
PRISMO

0140 Oscillazione radiale A-B & 40 0,000 mm 0,020 |MAI-426110 pza Misu: protocolio di misura
ROTONDIMETRO 1 |turno/mac .

0150 Parallelismo @ 40 "D" 0,000 mm 0,006 |MAI-426110 pza Misu: protocollo di misura
ROTONDIMETRO 1 |turno/mac.

0160 Circolaritd & 40 0,000 mm 0,004 [MAI-426110 pza Misu: protocollo di misura
ROTONDIMETRO 1 |turno/mac .

0170 Oscillazione radiale A-B @ 39,9 | 0,000 mm 0,020 |MAI-426110 pza Misu: pretocollo di misura
ROTONDIMETRO 1 |turno/mac.

0180 Parallelismo & 39,9 "E" 0,000 mm 0,006 |MAI-426110 pza Misu: protocollo di misura
ROTONDIMETRO 1 [turno/mac ,

0190 Circolarita & 39,9 0,000 mm 0,004 | MAI-426110 pza Misu: protocollo di misura
ROTONDIMETROC 1 [tumno/mac .

0200 Parallelismo @ 35 "H" 0,000 mm 0,006 {MAI-426110 pza Misu: protocollo di misura
ROTONDIMETRO 1 |tumo/mae .

Trattare 1 predotti non conformi secondo
procedura 2.3.5 del Manuale dei Processi

Gli audit di prodotto sono stati eseguiti secondo il pianc annuale
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circuiti di controllo: 1 7 2 / sala di misura

Istruzioni di controllo

ERE GETRAG

PP Produzione GPS

Materiale: 2506438435 Indice del disegno finito: -

Descrizione: Alberc ingresso esterno Stato:Rilasciato Produzione + Calcolo costi Data emissione: 12.04.2016 / Rocco Nitti

Operazione: 0150 Rettifica completa Data aggiornamento: 20.05.2016 / Nicola Sinibaldi

Centro di lavare:  SLA15140 RETTIFICA COMPLETA 182 )

Caratteristica Misura LTi LTS Strumento di controllo Frequenza Frequenza Frequenza | Metodi di gestione /
= nomin. . RK1: - RK2: = Saladi 2 Documentazione
m = a 2 = misura bm
o [ o

2|5 5 | g g

0210 Circolarita @& 35 0,000 mm 0,004 | MAI-426110 pz a Misu: protocollo di misura
ROTONDIMETRO 1 [tumo/mac .

0220 Rettilineita & 35 0,000 mm 0,006 | MAI-426110 pza Misu: protocollo di misura
ROTONDIMETRO 1 |[turno/mac .

0230 Parallelismo & 49 "A" 0,000 mm 0,006 |MAI-426110 pza X | Misu: pratacollo di misura
ROTONDIMETRO 1 |turno/mac .,

0240 Circolarita @ 49 0,000 mm 0,004 [ MAI-426110 pza X [ Misu: protocollo di misura
ROTONDIMETRO 1 |turno/mac .

0250 Redttilineita & 49 0,000 mm 0,004 |MAI-426110 pza X | Misu: profocello di misura
ROTONDIMETRO 1 |turno/mac .

0260 Oscillazione radiale A-B & 30 0,000 mm 0,020 |MAI-426110 pza X | Misu: protocallo di misura
ROTONDIMETRO 1 |turnofmac .

0270 Parallelismo £ 30 K" 0,000 mm 0,006 |MAI-426110 pza X | Misu: protocollo di misura
ROTONDIMETRO 1 [tumo/mac.

0280 Circolarita & 30 0,000 mm 0,005 |MAI-426110 pza X | Misu: protocollo di misura
ROTONDIMETRO 1 |tumo/mac .

0290 Rettilineita @ 30 0,000 mm 0,004 |MAI-426110, pza X | Misu: protocollo di misura
ROTONDIMETRO 1 [turnoimac.

0300 Oscillazicne rad. A-B & 26 0,000 mm 0,020 |MAI-426110 pza X | Misu: protocallo di misura
ROTONDIMETRO 1 jturno/mac.

0310 Parallelismo & 26 "F" 0,000 mm 0,006 [MAI-426110 pz a X | Misu: protocollo di misura
ROTONDIMETRO 1 |tumo/mac .

0320 Circolarita & 26 . 0,000 mm 0,005 |MAI-426110 pza X | Misu: profocoilo di misura
ROTONDIMETRO 1 |tumo/mac .

Trattare i prodotti non conformi secondo
procedura 2.3.5 del Manuale dei Processi

Gli audit di pradotta sono stati eseguiti secondo il piano annuale
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circuiti di controllo: 1 /2 / sala di misura

Istruzioni di controllo

BN GETRAG
PP Produzione GPS

Materiale: 2506438435 Indice del disegno finito:
Descrizione: Albero ingresso esterno Stato:Rilasciato Produzione + Calcolo costi Data emissione: 12.04.2016 / Roceo Nitti
Operazione: 0150 Rettifica completa Data aggiomamento: 20.05.2016 / Nicola Sinibaldi
Centro di l[avoro:  SLA15140 RETTIFICA COMPLETA I1S2
Caratteristica Misura LTI LTS Strumento di controllo Frequenza Frequenza Frequenza | | Metodi di gestione /
= nomin. a RK1: g RK2: o Sala di 3 Documentazione
= | g E misura |2
3f|= : g g
c= | & <] =1 <1 2]
0330 Rettilineita @ 26 0,000 mm 0,004 | MAI-426110 pza X | Misu: protocollo di misura
ROTONDIMETRO 1 |turnofmac .
0340 Rugosita Rz @& 49 0,0 pm 2,0 MOA-416121 pza X | Misu: protecollo di misura
RUGOSIMETRO TIPO PRK 1 |tumno/mac .
0350 Rugosita Rmax & 49 0,0 ym 3,2 MOA-416121 pza X | Misu: protocollo di misura
RUGOSIMETRO TIPO PRK 1 jturmo/mac .
0360 Rugosith Rz & 26 0,0 pm 3,0 MOA-416121 pza X | Misu: protecollo di misura
RUGOSIMETRO TIFO PRK 1 |furno/mac.
0370 Rugositéd Rmax & 26 0,0 ym 4,0 MOA-416121 pza X | Misu: protocollo di misura
RUGOSIMETRO TIPO PRK 1 |tumo/mac.
0380 Rugosita Rz & 30 0,0 pm 3,0 MOA-416121 pza X1 Misu: protocollo di misura
RUGQSIMETRO TIPC PRK 1 |turno/mac.
(390 Rugosita Rmax & 30 0,0 ym 4.0 MOA-416121 pza X{ Misu: protocollo di misura
RUGQOSIMETRO TIPO PRK 1 |turno/mac.
0400 Rugosita Rz @ 40 0,0 ym 6,3 MOA-416121 pza Misu: protocolle di misura
RUGOSIMETRO TIPC PRK 1 |turno/mac.
0410 Rugosita Rz @ 35 0,0 ym 6,3 MOA-416121 pza Misu: protocollo di misura
RUGOSIMETRO TIPO PRK 1 |turno/mac .
0420 Oscillazione assiale A-B part, "T" | 0,000 mm 0,010 |MAI-414258 pza Misu: protocollo di misura
MACCHINA MIS. 3D ZEISS 1 [turmno/mac .
PRISMO
0430 Rugosita Rz part. "T" 0,0 pm 4,0 MOA-416121 pza Miswu: protocollo di misura
RUGOSIMETRO TIPO PRK 1 |tumo/mac.
0440 Rugositd Rmax part, "T" 0,0 um 6,3 MOA-416121 pza Misu: protocollo di misura
RUGOSIMETRO TIPO PRK 1 |tumo/mac.

Trattare i prodofti non canformi secondo
procedura 2.3.5 del Manuale dei Processi

Gli audit di prodotto seno stati eseguifi secondo if pianc annuale
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circuitt di controllo: 1/ 2/ sala di misura

Istruzioni di controllo

HEE GETRAG

PP Produzione GPS
Materiale; 2506438435 Indice del disegno finito: -
Descrizione: Albero ingresso esterno Stato:Rilasciato Produzione + Calcola costi Data emissicne: 12.04.2016 / Rocco Nitti
Operazione: 0150 Rettifica completa Data aggiormamento: 20.05.2016 f Nicola Sinibaldi
Centro di lavoro:  SLA15140 RETTIFICA COMPLETA I1S2
Caratteristica Misura LTI LTS Strumento di controllo Frequenza Frequenza Frequenza | | Metodi di gestione !
= nomin. 5 RK1: g RK2: - Sala di H Documentazione
| B 3 3 g misura |3
5| = g 2 g §
ca=| O o =] [<] %]
0450 Angolo part. "T" 90,50 deg | 90,35 20,65 |MA!-414258 pza Misu: protocollo di misura
MACCHINA MIS. 3D ZEISS 1 [tumo/mac .
PRISMO
0460 Oscillazione radiale Fr ructa 0.045 | 0,000 mm 0,045 |MVZ-400249 pz a Misu: protocollo di misura
EVOLVENTIMETRO 1 |tumo/mac.
0470 Oscillazione radiale Fr spline 0.05 | 0,000 mm 0,050 |MVZ2-400249 pza Misu: protocollo di misura
EVOLVENTIMETRO 1 [|tumo/mac.
0480 Oscillazione assiale A-B part. "U" | 0,020 mm 0,020 {MAI-414258 pza Misu: protocollo di misura
MACCHINA MIS. 3D ZEISS 1 |tumo/mac .
PRISMO
0490 Rugosita Rz della spalla part. "U" um 25,0 MOA-416121 pz a cambio Misu: protocollo di misura
RUGOQOSIMETRO TIPO PRK 1 utensile
0500, Prova di fenuta "Drall" su ©39.9 MOA-450172 pza pz a cambic CR2: carta x valori singali
Secondo ES-YC3W-4851-AC Elicometro per prova "Drall” 181 e 1 | giomo/ma 1 |utensile Misu: carta x valori singoli
(N.B.cambio utensile significa mala 152 cchina
efo diamante diametri esterni)
0510 Rugosita Ra & 30.9 0,40 0,19 0,61 MOA-416121 pz ogni 3 Misu; pratacollo di misura
ES-YC3W-4851-AC RUGOSIMETRO TIPO PRK 1 |racks
0520 Rugosita Rpm & 39.9 1,415 0,630 2,200 |MOA-416121 pz ogni 3 Misu: protocello di misura
ES-YC3W-4851-AC RUGOSIMETRO TIPQ PRK 1 |racks
0530 Rugositd Rsk » -1,75 & 39.9 -1,750 MOA-416121 pz ogni 3 Misu: protocello di misura
ES-YC3W-4851-AC : RUGOSIMETRO TIPO PRK 1 |racks
0540 Rugositad Rpc > 150 pks/icm a 80° @ 150 MOA-416121 pzogni 3 Misu: protocollo di misura
39.9 ES-YC3W-4851-AC RUGOSIMETRO TIPO PRK 1 |racks
0550 Analisi di fourier @ 49 R=6 K=0.6 MAI-426110 pza Misu: protocollo di misura
n0=0.7 ROTONDIMETRO 1 |turmo/mac .

Trattare i prodotii non conformi secondo
procedura 2.3.5 del Manuale dei Processi

Gli audit di prodotto sono stali eseguiti secondo il piano annuale
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circuiti di controllo: 1 /2 / sala di misura

Istruzioni di controllo

RN GETRAG

PP Produzione GPS
Materiale: 2506438435 Indice del disegno finito: -
Descrizlone; Albera ingresso esterno Stato:Rilasciato Produzione + Calcolo costi Data erhissione: 12.04.2016 / Rocco Nitti
Operazione; 0155 Tornitura hard interna egolette Data aggiornamento: 16.05.2016 / Tommaso Tanzi
Centro di lavoro:  DRA15150 TORNITURA HARD GOLETTE
Caratteristica .| Misura LTl LTS Strumento di controllo Frequenza Frequenza Frequenza | | Metedi di gestione f
= nomin. P RK1: - RK2: e Saladi |3 Documentazione
= 2 2 = misura |35
zf|= g 5 g £
c= | < i a 3]
0010 Controllo 1° pz sec. VBZ . 1°pz Misu: controllo primo pezzo
080_804476 1 |231.1-R2
0020 Aspetto privo di bava, senza danno pz per rack CR1: no documentazione
3
0030] M | Diametro 228 H8 28,005 mm| 28,005 28,033 [MAI-414258 pz a cambio CR1: calcolatore di misura
MACCHINA MIS. 3D ZEISS 1 |utensile CR2: SPC: carta di controllo
PRISMOQ Misu: protocollo di misura
MZA-450311 pz per rack
Calcolatore di misura E8066 3
Marposs new
MIR-453774 ultimo pz
tampone di controllo diametro 28 |1 | prima del
cambio
inserti
0060 Lunghezza 24.3 +0.2 24,300 mm| 24,100 24,500 |MUM-450472 pz ogni 150 CR2: no documentazione
banchetfo di misura profondita* per macching Misu: protocollo di misura
MOA-416120 AL CAMBIO
PROFILOMETRO PCV 1 |TIPO
0070 Oscillazione radiale s28H8 0,100 mm| 0,000 0,100 |MAI-414258 pz a cambio Misu:.protocallo di misura
MACCHINA MIS. 3D ZEISS 1 |utensile
PRISMO
0090 Rugosith 928H8 Rz 6.3 - 16 11,0 um 6,3 16,0 MOA-416121 pz a cambio Misu: protocollo di misura
RUGQOSIMETRO TIPO PRK 1 |utensile .
0120 Raggio 0.8mm 0,8 pm 0,7 1,0 MOA-416120 AL CAMBIO Misu; protocallo di misura
PROFILOMETRO PCV . 1 |TIPO
0130] M |Lunghezza 16.835+0.025 16,835 mm| 16,810 16,860 | MAI-400932 pz ogni 150 CR2: SPC: calcolatore di misura
APP. DI MISURAZ, LUNGHEZZA 1 | per macching | Misu: protocollo di misura
+ ¢, EXAMECA
MHM-458413 pz per rack
supporto di misura gole 152

Trattare i prodotti non conformi secondo
procedura 2,3.5 del Manuale dei Processi

Gli audit di prodotto sono stati eseguiti secondo il piano annuale
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girouiti di controllo: 1 /2 / sala di misura

Istruzioni di controllo

EEE GETRAG

PP Produzione GPS
Materiale: 2506438435 Indice del disegno finito: -
Descrizione: Albero ingresso esterno Stato:Rilasciato Produzione + Calcolo costi Data emissione: 12.04.2016 / Rocco Nitti
Operazione: 0155 Tomitura hard interna egolette Data aggiornamento: 16.05.2016 / Tommasoe Tanzi
Centro di lavoro:  DRA15150 TORNITURA HARD GOLETTE
Caratteristica Misura LTI LTS Strumento di controllo Frequenza Frequenza Frequenza | | Metodi di gestione /
= nomin. 8 RK1: . RK2: r Sala di 2 Documentazione
§ = B b | misura 2
] = n
1|8 & & & 3
0140 M |Lunghezza 139.39 +0.03 139,380 | 139,360 | 139,420 | MAI-400932 pz ogni 150 Misu: protocollo di misura
mm APP. DI MISURAZ, LUNGHEZZA 1 | per macching
+ @, EXAMECA
0150 Oscillazione assiale A-B part. "V" | 0,000 mm 0,040 | MAI-400932 pz ogni 150 Misu: protocollo di misura
APP. DI MISURAZ. LUNGHEZZA 1 | per macchir
+ ¢, EXAMECA J
0160 Oscillazione assiale A-B  part. "Z" | 0,000 mm 0,040 | MAI-400932 pz ogni 150 Misu: protocolle di misura
APP. DI MISURAZ, LUNGHEZZA 1 | per macchina
+ @, EXAMECA
0162 Profondita 1,3 £0.05 gola profilo "v" | 1,300 mm 1,260 1,350 |MOA-416120 pz & cambio CR2: protacello di misura
PROFILOMETRO PCV 1 |utensile Misu: protocollo di misura
MAI-402162 pz ogni 150
Macchina ottica MTL 500X120 1 | per macching]
Ergon per Al
0164 Profondita 1,3 £0.05 gola profilo "2" | 1,300 mm | 1,250 1,350 |MOA-416120 pz a cambio CR1: protocollo di misura
PROFILOMETRO PCV 1 |utensile CR2: protocollo di misura
Misu: grotocollo di misura
MAI-402162 pz ogni 150
Macchina offica MTL 500X120 per macching
Ergon per Al
MAL-400932 ultimo pz
APP. DI MISURAZ, LUNGHEZZA |1 |prima del
+ g, EXAMECA cambio
inserti

Trattare i prodotti non conformi secondo
procedura 2.3.5 del Manuale dei Processi

Gli audit di prodotto sono stati eseguiti secondo il piano annuale
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circuiti di controllo: 1 /2 / sala di misura

Istruzioni di controllo

EEER GETRAG

PP Produzione GPS
Materiale: 2506438435 Indice del disegno finito: -
Descrizione: Albero ingresso esterno Stato:Rilasciato Produzione + Calcolo costi Data emissione: 12.04.2016 / Rocco Nitti
Operazione: 0190 Levigatura di potenza 2° Z= 21 Data aggiornamento: 12.04.2016 / Rocco Nithi

Centro di lavoro:

HNW15155 LEVIGATURA 2° 152

Caratteristica Misura LTI LTS Strumento di confrollo Frequenza Frequenza Frequenza |, Metodi di gestione f
= nomin. - RK1: & RK2: g Saladi |3 Dogumentazione
|3 = E 2| misura .,m
[ [ [
e 3 & g 3
0002 Controllo 1° pz sec. G.T. MVZ-400249 1¢pz Misu: controllo primo pezzo
EVOLVENTIMETRO 1 |231.1-R2
MOA-416121 ‘ 1°pz
RUGOSIMETRO TIPO PRK 1 |2311-R2
0004 aspetto, privo di bava, senza danno pz per rack CR2: no documentazione
3
0012] M |DIAMETRO Mdk DA G. T. sfere da |49,677 mm| 49,643 49,712 | MZA-450311 pz ogni 100 CR1: calcolatore di misura
3 Calcolatore di misura E9066 3 | per macchina CR2: 8PC: carta di controllo
Marposs new
0022| M |DIAGRAMMA COMPLETO CON mm MVZ-400249 Ultimo pz Misu: diagramma di dentatura
SVERGOLAMENTO EVOLVENTIMETRO 1 |prima di ciclo
ctrl interrott
0030| M |Oscillazione Fr 0,000 mm 0,028 |MVZ-400249 pza Misu:-diagramma di dentatura
EVOLVENTIMETRO 1 [turno/mac .
0032] M |Somma Passo Fp 0,000 mm 0,036 |MVZ-400249 pza Misu: diagramma di dentatura
EVOLVENTIMETRO 1 |twno/mac .
0042 Cantrollo visivo denti pz per rack
completamente levigati e diametro di 8
testa non levigato
0052 DIAGRAMMA COMPLETO CON MVZ-400249 Ultimo PZ. Misu: diagramma di dentatura
SVERGOLAMENTO EVOLVENTIMETRO 1 |prima
ravvivatu ra

Trattare i prodotti non conformi secondo

Gli audit di prodotto sono stati eseguiti secondo il piano annuale

pracedura 2.3.5 del Manuale dei Pracessi
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circuifi di controllo: 1 /2 { sala di misura

Istruzioni di controllo

R GETRAG

PP Produzione GPS
Materiale: 2506438435 Indice del disegno finito: -
Descrizione: Albero ingressa esterno Stato:Rilasciato Produzione + Caleolo costi Data emissicne: 12.04.2016 / Rocco Nitti
CQperazione: 0230 Levigatura di potenza 4° Z= 52 Data aggiomamento: 12.04.2016 / Rocco Nitti
Centro di lavoro: HNW15160 LEVIGATURA 4° 250 1S2 - s
Caratteristica Misura LTl LTS Strumento di controllo Frequenza Frequenza Frequenza |, Metodi di gestione /
= nomin. 5 RK1: - RK2: 4 Sala di 3 Documentazione
. = 3 £ 3 misura {3
FEl= 5 3 g g
eS| &2 =) [<} <1 4]
0010 Controllo 1° pz sec. G.T. MVZ-400249 1°pz Misu: controllo primeo pezzo
EVOLVENTIMETRO 1 [2341R2
MOA-416121 1°pz
RUGOSIMETRO TIPO PRK 1 |2.341-R2
0020 aspetio, privo di bava, senza danno pz per rack CR2: no documentazione
‘_
0030 M |DIAMETRO Mdk DA G.T. sfereda | 100,512 | 100,472 | 100,553 [MZA-450311 pz ogni 100 CR1: calcolatore di misura
3 mm Calcolatore di misura ES066 3 iper macching CR2: SPC: carta di controllo
Marposs new
0042 M | DIAGRAMMA COMPLETO CON mm MVZ-400249 Ultime PZ. Misu: diagramma di dentatura
SVERGOLAMENTO EVOLVENTIMETRO 1 |prima
ravvivatu ra
0044 M | DIAGRAMMA COMPLETO CON mm MVZ-400249 Ultimo pz Misu: diagramma di dentatura
SVERGOLAMENTO EVOLVENTIMETRO 1 | prima di ciclo
ctrl interroft
0050 M |Oscillazicne Fr 0,000 mm 0,032 | MVZ-400249 pza Misu: diagramma di dentatura
EVOLVENTIMETRO 1 [turno/mac .
0060 M | Somma Passo Fp 0,000 mm 0,080 | MVZ-400249 pza Misu: diagramma di dentatura
EVOLVENTIMETRO 1 |[turno/mac.
0070 Controllo visivo denti pz per rack
completamente levigati e diametro d 8 |-
testa non levigato

Trattare | prodotti non conformi secondo

procedura 2.3.5 del Manuale dei Processi

Gli audit di prodotto sono stati eseguiti secondo il piano annuale
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circuiti di controllo: 17 2 / sala di misura

Istruzioni di controllo

HEE GETRAG
PP Produzione GPS

Materiale: 2506438435 Indice del disegno finito:
Descrizicne: Albero ingresso esternc Stato:Rilasciato Produzione + Calcole costi Data emissione; 12.04.2016 / Rocco Nitti
Qperazione: (250 Lavaggio finale Data aggiornamento: 12.04.2016 / Rocco Nitti
Centro di lavoro:  ORE12003 LAVAGGIO FINALE ALBERI
Caratteristica Misura LTt LTS Strumento di controllo Frequenza Frequenza Frequenza | | Metodi di gestione /
= nomin. g RK1: q RK2: o Sala di 3 Documentazione
2 =2 m m 2 misura m
[}
3E|S 3 3 g g
0010 Prive di trucioli ed olio pz per CR2: no docurnentazione
3 |settimana
0020 Concenirazione detergente 3,00% 2,50 3,50 MMA 422532 pz per Misu: Controllo fluidi di processo
(titolazione alcalimetrica) Titolatore automatico 3 |settimana
0030 Controllo olio Totale {misura 0,3% 0,0 1,0 MMA 422532 pz per Misu: Contrallo fluidi di processo
valumetr ica) Titolatore automatico 3 |seftimana
0040 Controllo funghi e batteri {Batteri MPA-450189 pz per Misu: Controflo fluidi di processe
<10e4,Funghi assent) CAMPIONE PER LABORATORIO 3 |settimana
CHIMICO
0050 Conducibilitd 5000 pS/em 5000 MMA 422532 pz per Misu: Controllo fluidi di processo
Titolatore automatico 3 |settimana
HES) Ph 8,9 9,4 MMA 422532 pz per Misu: Controllo fluidi di processo
Titolatore automatico 3 | settimana
0070 Verifica graffi diametro 20 1um 0 2 MOA-450178 pza Misu: Tabella di registrazione
stereomicroscopio 1 |turno/mac. dati
MOA-416121 pza
RUGOSIMETRO TIPQ PRK 1 [turno/mac .
0080 Verifica graffi diametro 38.9 1 pm 0] 2 MOA-450178 pza Misu: Tabella di registrazione
stereomicroscopio 1 |tumo/mac. dati
MOA-416121 pza
RUGOSIMETRO TIPO PRK 1 {turno/mac .

Trattare | prodotti non confarmi secondo
procedura 2.3.5 del Manuale dei Processi

Gli audit di prodotta sono stafi eseguiti seconde il piane annuale
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Measure of residual stress geared shaft

Delivery document number 407, date 03-03-2016.

The image in figure 1 shows a same analyzed. The samples were cut in order to measure the residual
stress on the flank of the teeth, figure 1 show the position were the section is done. Were analyzed three
teeth, for each teeth flank were analyzed the surface and two different depth 0.025 mm, and 0.050 mm.

Fig. 1 — Sample analyzed

Reference standard : EN 15305:2008-“T'est Methods for Residual Stress Analysis by X-Ray
Diffraction” *

In the next table 1 are shown the condition of measurements on samples. The instrument used is an
Enixé S.N. 01-2010.

Incident Radiation Cr Kot Elementary Cell Cubic
Filter Vanadium Miller's Index (hkI) 211
Diffractometer configuration ® Mulii-regression Yes
Detector type 40° Background subtraction Polynomial
Detector's angle range Strip 20 position Free
Acquisition time 455 20 angle 156.33°
Oscillation range +45° Young modulus 208000
Number of ¥ angles used 10 Poisson coefficient 0.29
Selection of ¥ Autamatic Tube tension 29 kv
Measurements method Static Tube current 35 pA
Materials Steel Collimator's diameter 1 mm

Table 1 - The condition of measurements.

18/03/2016 /12 WRITTEN: ING. MAESTRINI
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The residual stress are listed in table 2.

Stress [MPa]
Sample 1 Sample 2 Sample 3
PL A Pt.B Pt.C Pt. A Pt. B Pi.C Pt. A 1Pt. B Pt.C
Surf. -548 -564 -574 -550 -532 -542 -536 -567 -547
0,025 -803 -781 -763 -838 -834 -978 -794 -726 -755
0,05 -584 -818 -864 -978 -862 -976 -868 -838 -851

Table 2 - Residuals stress on geared shaft.

Note:

¥ The test results relate exclusively to the samples tested. The samples (unless otherwise agreed) will be held ne later than 30 days from the date of

issuance of this report.

¥ The present report cannot be changed without the written consent of 2Effe-ENGINEERING s.r.l.. The validity of the data contained in the Feport, it
will attest by the original copy stored in the archives of 2Effe-ENGINEERING S.r.l..
¥ The applicant may reproduce this report. Partial reproduction must be autherized by 2Effe-ENGINEERING S.r.l..

www.2effe.com / info@2effe.com
Via Brescia n.43 - 25080 Sojano del lago (BS) — Italy
Tel. +35.0365,503061

FAX +39.0365.503433

18/03/2016 /22

WRITTEN: ING. MAESTRINI
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4 Minimum parameterization values
4.1  Residual compressive stresses

Internal production requires the following minimum values of residual compressive stress to be reached as
specified in Section 5.

It is a prerequisite that the rim zone oxidation depth will not exceed 15 pm.

The hardness at a rim distance of 0.05 mm must be > 680 HV 0.5

Measuring point

Distance of the measuring point from the surface Surface 20 um dePth 50 um depth
Tolerance range 0-5um 15-25 um 40 - 60 pm
minimum residual compressive siress to be

reached [MPa] - 400 - 750 - 700

External production requires exclusive use to be made of approved process suppliers as documented at
N/WTZ in a positive list (see Intranet: hitp://intranet.getrag.de/2213).
The data sheets (specs) submitted by such suppliers are defined in the positive list.

Any unlisted suppliers are required to be approved by the N'WZT department and can then be included in
the positive list.

4.1.1 Measuring the residual compressive stresses

Residual compressive stresses must be measured in such a way that comparability with the data shown in
the table in Section 4.1 will make physical sense, which means that the measuring method and the
selection of the measuring parameters must exhibit certain similarities. To ensure this, the N/WLQ
department is to be infegrated before placing the order. If not specified otherwise, the parts must be
measured immediately after the shot-peening operation (i.e. without any material being removed).

However, the following minimum conditions must be met:

Settings of the x-ray diffractometer:

— Chrome K, emission with vanadium K filter

— Measuring at the {211} interference line of a-iron

— Tipping * 45° (y-mode) in the tooth depth direction (dedendum « addendum), a total of 11 tipping
cycles in sin®y

- Evaluation according to the sin®y method

— Stress-to-strain conversion using the material constant (REK)
V2 S, = 5,76.10° MPa™

— Angular range requirements (26)

— Martensite: Half-width value > 5° (140°to 163° for case-hardened gearwheels)

GETRAG Group ali rights reserved 2008 Printed copies are uncontrolled!
Owner: Dr, Marc Wettlaufer Page: 12/19
Department: GETRAG KG N/WZT Security Classification: CONFIDENTIAL.

Ghbome clorelbn e MO L st




