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Design Release:  20156-12-10  Timo.Knoll
Function Release: 2015-12-11 Sebastlan,Menges
Geardata Release:  not required
Material Release: not required
SAP Release: 2015-12-1§ Hartmut.Kobald
Document Status: approved
Fuer Freigabeinformation freihaltes! KLEP FREE FOR RELEASE INFORMATION!
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SlEL [ G / , . J ; Nadellaufoahn ~- —— -- in diesem Bereich verfestigungsgestrahlt nach dem Schleuderrad-Verfahren
¢ o £ b = M SontRv Bl BES?‘G Z NEEDLE TRACK IN THIS AREA SHOT PEENED ACCORDING TO CENTRIFUGAL WHEEL PROCESS
* o dia) CONCAVE max. ONEQE/ALLOWED & Rz 3 Sollwerte fuer Druckeigenspannungen (MPa):
¥ = - = Rmax. & Messort: Oberflaeche (0-5pm) »=800 MP3
sl 2 20m (15-25um) »=1000 MPa
% 3 50 um (40-60 um) >=800 MPa
X SET VALUE FOR RESIDUAL COMPRESSIVE STRESS (MPa:
Z/I . MEASURING POSITION: SURFACE (0-5pm) -=800 MPa
I geschliffen 20 pm (15-25um) >=1000 MPa
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Verzahnung fraesen - haerten - verfestigungsstrahlen - Verzahnungs-Harfbearbeifung
keine Spuren der Hartbearbeitung in der ZahnfuBausrundung bzw.
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GAtHE B Verihien 20 TR 29.665:5E M- HOBBING OF TEETH - HARDENING - SHOT-PEENING - TEETH HARD MACHINING
/ Kantrollmass i i i s ! ARD MACHINING IN THE ROOT FILLET RESPECTIVELY
uteil darf beim Verfestigungsstrahten der Verzahnung NO MARKS OF HARD M
TO MEASURE UNDER TEETH wi <D i r bis max. 1mm in radialer Richtung unterhalb des ROOT PERMISSIBLE !

* 31.96540.04 %% M> ahnfusskreisdurchmessers abgedeckt werden
s Rz & am Durchmesser (durch Vorrichtung oder durch benachbartes Bauteil).
N DIAM 5 Keine Oruckeigenspannungsmessung auf der Planflaeche notwendig.
31,965 ON DIAMETER -®70 gensp g g d g

PROTECTION COVER FOR PART DURING SHOT PEENING OPERATION g/]

MUST BE min. mm IN RADIAL DIRECTION BELOW THE TOOTH ROOT DIAMETER
e @ 10,8540, 034> (PROTECTION BY DEVICE OR PARTS LOCATED NEXT 70).

NO RESIDUAL STRESS ANALYSIS ON AXIAL SURFACE REQUIRED.
0.540.2x45°43° ; Technische Sauberkeit / TECHNICAL CLEANLINESS:

D Bauteiloberflaeche fuer Pruefung » SURFACE TO PROVE:
siehe Zeichnungskopf der Einzelteile ~
SEE DRAW ING TITLE BLOCK OF SINGLE PARTS

6,=2.5mg / 1000cm 2

]
12 [ 1 I 10 | 9 I 8 9 | | 5 HE A % I 3 I 2 [ 1

a +0.22 :
| (29.665%:) >< Pruefung an Hand der Anweisung / TEST BASED ON DIRECTIVE:
(31.965+0.04) 5:1 GN4360-2
(32.85:£0.03) ik
Naehere Angaben zur Verzahnung
.‘26 siehe Verzahnungsblatt
C 3 Bearbeitungsparameter fuer 251.1.1084 .50 und 251.1.1085.00
™
Hartdrehoperation: P FURTHER GEAR DATA SEE
’l Vorschub: 0.04 bis 0.05 Umcrehung DATA SHEET NUMBER
Schneidplattenradius: RO.8 \ 251.1.1084 .50 AND 251.1.1085.00
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S 3STR-TM161-AA. DEVIATION FROM THIS SPECIFICATION: Schweissnahtueberstand \ CP VALIDATION AND PPAP ey O e i
LONGITUDINAL MICRO CRACKS IN THE WELDING MATERIAL ARE Weld bead stand-off ' 0 <A>
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