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Allgemeine Angaben: GENERAL SPECIFIC ATIONS: ]
i Pruefung und Handhabung nach GN 4317 EXAMINATION AND HANDLING ACCORDING TO GN 4317
\ Rohteil Nr.:250.0.3321.90 RAW CASTING N@.;250-0-322122‘>6908
Ger CAD-Daten 2-06-1 ) J-DATASET FROM -06-1
Thic emaess CAD-Datensatz vom 2012-06-18 ACCORDING TO CAD-DATASET FROM M1 (Oberfusechemaerte): Nin. B0 H8 5 / 250 / 30 i
Gegossen z.B. Schriftform AS5-20 DIN 30640 CAST MAX. 0.B RAISED E.G. FORM AS-20 DIN 30640 M1 (SURFACE HARDNESS): MIN. 80 HB S / 250 / 30
max. 0.8 (Platzierung: innen) (TO BE PLACED INSIDE) b AL i
Rohteilmasse ohne Toleranzangabe nach: CAST DIMENSIONS W ITHOUT TOLERANCE SPECIFICATIONS PER: ”i”e".'fe”, am 55"1
DIN 1688 Bl.& GTA 14/5 (Oruckguss)£0.5 DIN 1688 SHEET & GTA 14/5 (DIECASTING) +0.5 ':'V”-RAW,_S“M‘“ T BART
Profilform nach CAD-Datensatz gemaess PROFILE SHAPE ACCORDING TO CAD-DATASET IN COMPLIANCE o VERATE VALUE AT PART g
OIN EN IS0 M01[Z [1.6 [CP [RP1RP1-RPZ ] DIN EN IS0 1101 [ T1.6 [cP [RP1 [RP1-RPZ | N. £ FOR PROCESS Renault K9K Clio "
i +0.5 - = % : 0.5 YIELD STRENGTH Rp0.2 %0 N/mm? min.
Allgemeine W andstaerke nath CAD-Datensatz’ '3y GENERAL W ALL ‘THICKNESS ACCORDING TO CAD-DATASET 53 § T
Unbemasste Gussschraegen nach (AD-Datensatz =30° UNDIMENSIONED DRAFT ANGLE ACCORDING TO CAD-DATASET 430'  TENSILE STRENGTH Rm 240 N/mm? min.
Gussschraege an Schraubenauflageflaechen 30 max. DRAFT ANGLE AT BOLT HEAD LOCATIONS 30' MAX. iy o 5 5 :
i o2 G e o e .2 FRACTURE STRAIN AS0 mm % >1 min.
Rohteil Nummer RAW CASTING NO. Unpemasste Radien nach CAD-Datensatz UNDIMENSIONED RADIUS ACCORDING TO CAD-DATASET — 108/, 2 i
5 5 %  Werkstoffzusammensetzung . Gy~
Putzrigpen nach CAD-Datensatz *1*> erhaten TRIM RIBS ACCORDING TO CAD-DATASET *™5 RaiseD COMPOSITION OF MATERIAL X PO )
@ GETRAG Warenzeichen GETRAG TRADE MARK Festhaftender Teilungs-Grat und -Flifter GATES AND PARTING LINE FLASH : PR _]/— Fapiel Vand e Y
GN 3000-A 7.5 erhaben 0.6 GN 3000-A 7.5 RAISED 0.6 im Innenbereich 0.5 max. zulaessig AT INTERNAL AREA 0.5 MAX. PROTRUDING ALLOWED Si FlS kYo 803001 e
O Spannpunkt / CLAMPING POINT Fe 0.0 - 1.3 % 0
@ Formnummer '/ Rahmennummer @ FORM ND. / BOLSTER NO. ; eAuswerfermarhierungen nach CAD Datensatz e EJECTOR PIN ACCORDING TO CAD-DATASET s et Rueckzugsriefen
Auswerferauge 1mm groesser zulaessig EJECTOR PIN BOSSES Imm LARGER IS PERMISSIBLE o 15 - 4.0 % zulzessig bis Rmax 25 GN 30104C | <> B
B Auflagepunkt / LOCATING POINT Auf unbearbeiteten Flaechen 0 bis 0.8 vertieft ON UNMACHINED SURFACES FROM FLUSH TO 0.8 RECESSED : st RETRACTION MARKS 0 0 | - |250/5390( See sheet 3 and & 2012-12-10
@ Herataller s ehsn @ SUPPLIER TRADE MARK auf bearbeiteten Flaechen 0 his 0.5 erhaben ON MACHINED SURFACES FROM FLUSH TO 0.5 RAISED M 0.0 - 0.55 % PERMISSIBLE UNTIL Rmax 25 T @ | et et 2 ¢ P
‘ ] 1 i - : i 58 = p Bz10-Rz16 | M = - [250/5247_1| SPECIFICATION MATURITY LEVEL 3 APPROVED 2012-08-T%,
4 | Theoretische Masse mit Positionstol : Porositaet, wenn nicht anders angegeben: POROSITY, IF NOT DEFINED OTHERW ISE: 0.05 - 0.55 % v/= | Masssiag 7 STALE ocrst | 4n e, Tl
(5) oatunsstengel (5) cast nate o e siehe Zeichnung 250.0.9575.00 SEE ORAW ING 250.0.9575.00 : i v s M 11 (o) Gl W (R | Mt e S0 Db, | oo
: E Ni 0.0 - 0.55 % u W : nforma  Deiien 3 - ; oy o
Bralide, el AlchE St Sidebie Technische Sauberkeit nach GN 4340-1 TECHNICAL CLEANLINESS ACCORDING TO GN 4340-1 : - V- Lt mﬁﬁﬂmiﬂﬁﬁm.?E}'"ua’i:fff“.‘mfﬁé' R A 1 srown.
Indexstempel @ INDEX : | 3 i g § 7n 0.0 - 3.0 % v orm und IS0 7768 - srnessernessg srfalal 3t der Gauss-rie inmetischer Mitiewert) :
@ p Gewindeklasse: IS0 965/2 - 6H Differenzdruckpruefung: LEAK TEST BY PRESSURE OIFFERENCE: v/= N7 i %ﬁ%?ﬁ%f% A “:";mmf;ﬁm{:mT 3 z::!:iumu':utm\&r?l: Sl Mm[mu PEM’:LH
THREADS, IF NOT DEFINED OTHERW ISE. Zulzessige Leckrate max 12ccm/min. PERMISSIBLE LEAK RATE MAX 12_ccm/min. Sn 0.0 - 0.3 % g i LUEAR QRIS ron o | 10 B e | e | e 0 s
@ Kundenzeichen @ CUSTOMER TRADE MARK THREADSCLASS: 150 96542 - 6H : Onerhals Oelstand Ausnahme zulzessig. ABOVE OIL LEVEL EXCEPTION ACCEPTBLE _ V/ % v ChaER. W11 M0 s 7 * EEE GETRAGS
. Pruefdruck: 0.8-1.2 bar TEST PRESSURE: 0.8-1.2 bar Ti 0.0 - 025 % %/ vﬁ — E:mn:m.. o - S
@ i , = ggggzg}g ! Teile mit einer Leckrate bis 50 com/min duerfen PART WITH A LEAK RATE TO SO ccm/min MAY GET P 0.0 - 0.35 % = OL WETD SREACE | [l g o P T R
M0 10652075 x b5° 2um Impraegnieren. IMPREGNATED - = e/ V/W . T il te. IOV A e
M2 B12eaioE 20 Teile mi groesserer Leckrate sind Ausschuss. PARTS W ITH LARGER LEAK RATE ARE TO BE SCRAPPED G -0 w = Kupplungsgehaeuse 7250 :
@ W erkstoffhezeichnung @ MATERIAL SPECIFICATION M22:  P22.65£0.15 x 45° _ = Rest/ o B UTZH HIUSING _ 3 A0
3 ” ; Steahlen / Flammstrahloeschichtung ist erlaubt SHOT-BLASTING # SPARK COATING IS PERMISSIBLE BALANCE ‘Q/ V/,' V/= Eﬁsaas'rz\%? S o s
6 | B I % 1 I ] I 7 | i : I 0 I 3 | 1 ) I 7 I g I 5 I 3
AR I




