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M>Verfestigungsstrahlen nach GN 4110

SHOT PEENING ACCORDING TO GN 4110

-in diesem Bereich verfestigungsgestrahlt nach dem Schleuderrad-Verfahren
IN THIS AREA SHOT PEENED ACCORDING TO CENTRIFUGAL WHEEL-PROCESS

Max. zul. Strahlgut @0.9mm
MAX. ALLOWED SHOT PEENING MATERIAL @0.9mm

Prozessfolge:
Verzahnung fraesen - haerten - verfestigungsstrahlen - Verzahnungs-Hartbearbeitung
keine Spuren der Hartbearbeitung in der ZahnfuRausrundung bzw.

im ZahnfuB zulaessig !

PROCESS SEQUENCE:

HOBBING OF TEETH - HARDENING - SHOT-PEENING - TEETH HARD MACHINING
NO MARKS OF HARD MACHINING IN THE ROOT FILLET RESPECTIVELY

ROOT PERMISSIBLE !
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M>Kurzwelligkeit ausgewertet mit Fourier-Analyse,

A 10.1|A
zwischen @62 und @66.025
BETWEEN @62 AND @66.025
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Konkav max. 0N zulaessig
CONCAVE max. 0.002 ALLOWED
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zwischen @62 und @80
BETWEEN 3362 AND 80
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Auswertung 5. bis 300. Ordnung
RTA-Toleranzband
* SHORT WAVINESS INTERPRETED USING FOURIER-ANALYSIS,
EVALUATION 5. TO 300. ORDER LY
e RTA-TOLERANCE RANGE
S5 na— 0.7
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Bauteil carf beim Verfestigungsstrahlen der Verzahnung

nur bis max. Imm in radialer Richfung unterhalb des
Zahnfusskreisdurchmessers abgedeckt werden

(durch Vorrichtung oder durch benachbarfes Bauteil).

Keine Druckeigenspannungsmessung auf der Planflaeche notwendig.
PROTECT!ON COVER FOR PART DURING SHOT PEENING OPERATION
MUST BE min. 1mm IN RADIAL DIRECTION BELOW THE TOOTH ROOT
(PROTECTION BY DEVICE OR PARTS LOCATED NEXT T0).

)Jj RESIDUAL STRESS ANALYSIS ON AXIAL SURFACE REQUIRED.
zwischen @62 und @80

BETWEEN @62 AND @80

Technische Sauberkeit / TECHNICAL CLEANLINESS:

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

DIAMETER G,=2.5mg / 1000cm ?

Pruefung an Hand der Anweisung / TEST BASED ON DIRECTIVE:
GN&340-2

Naehere Angaben zur Verzahnung
| siehe Verzahnungsblatt 251.1.1095.50
FURTHER GEAR DATA SEE

[_&3( |_> DATA SHEET NUMBER 251.1.1095.50
_‘ﬁ >
GCG 8 | M
% Haerfemessung auf Kupplungskoerper-Verzahnung 803001 | 0 | <C>
nur im Rahmen der CP Validierung und von PPAP 0 M>
HARDNESS MEASUREMENT AT CLUTCH RING TEETH GN 3010 0 | <>
ONLY AT CP VALIDATION AND PPAP 0 | <A>
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Informationen auf dieser Zeichnung sind ohne Angaben zu Verwendung und Freigabe unverbindlich.
INFORMATION ON THiS DRAW ING PROVIDED W ITHOUT OBLIGATION IF USAGE AND RELEASE ARE NOT SHOWN.

Auswertung der Durchmessermessung erfolgt nach der Gauss-Methode (Arithmetischer Mittelwert)
EVALUATION OF THE DIAMETER MEASUREMENT IS CARRIED OUT ACCORDING TO THE GAUSS METHOD (ARITHMETICAL MEAN VALUE)

Allgemeintoleranzen fuer
Laergenmasse,

Form und Lage 150 2768 - mH
gebrochene Kanien. Radien und

s 7.8min. <M> GENERAL TOLERANCES. FOR | FORM WD POSITION TOLERANCES | TOLLRANCING | SoRFace GErTome” " BREAK EDGES
Pr | LINEAR DIMENSIONS, FORM AND EN 150 1101 IS0_8015 GN_4005 1S0_13715
ozess IS0 4063 - 521 e POSITION 150 2768 - Werkstoff /7 MATERIAL
mWHSE/DPT!UNAL e einsatzgehaertet und angelassen nach G_804002 BSOS 150 2768 -3 - i GETRAG
0.5 max. @%ASE HARDENED AND TEMPERED TO G_B0400?2 oelfenetzfe Oberflaeche SEHI-F INISHED = Hermaon Hogemeper. Stk & Cie G
M CHECKED ACCORD ING ENGINEERING SPECIFICATION " Schweissnaitueberstand 1 (Oberflaechenhaerte/CASE HARDNESS) : 80.5+2.5 HRA O WETTED SURPREE ) e | SORACE AR 0 mn7 RS 0062 ho| R T peR 0 ts0te
< >S 387R 7M161 AA DEVIAT'GN FRGM THlS SPE[H:H:ATIGN WQ[U QQSU §f&?ﬂff—0ff M2 (ZSHHHBHKE/TO{]TH FLANK) . [HD fEhT) 550 HV1:OS+OZ+ Benennung / ITEM NAME Artikel-Nr./ ITEM NO. BLaﬂ/SHEET1VBR/GF1EE\¥LEJ%:?[Q( E?;ngaf
LONGITUDINAL MICRO CRACKS IN THE WELDING MATERIAL ARE .m M3 (Zahnflanke/TOOTH FLANK) : CHD (Ehf) 550 HV1=G-Sqin. Sthaltrad Rw.-Gg. vst. 2511109450 3
R e R M (Bohrung/BORE) : CHD (Ent) 550 HV1=0.3min. <g(%2) SPEED GEAR REV. CPL. CAD-Madell: 2541109430 A2
PERMISSIBLE TO A TOTAL OF 2% AROUND THE CIRCUMFERENCE. M5 (Kernhaerte,/CORE HARDNESS) - 300min HV10 Frants foir [NTRALTNK DATE CHECKED IN BY CHECKED 1N O Od.mm.yyyy Hvmisq VERSTON
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