
Werkstueckkanten
WORK PIECE EDGES
DIN ISO 13715
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Pruefmasse
Maschinenfaehigkeit nachgewiesen
Cmk ≥1,67; 50 Stueck 
inspection characteristics
machine capability verified
Cmk ≥1.67; 50 parts

Definition = "Besondere Merkmale" nach Richtlinie / "Special characteristics" acc. to guideline: Doc.Code 10249 Ver.2# | #Kennzeichnung / Marking
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Zweitlieferantenkennzeichnung Durchmesser 8 mm
Second source supplier marking diameter 8 mm

Dritelieferantenkennzeichnung (zwei Markierungen)
Third source supplier marking (two marks)

Zweitlieferantenkennzeichnung (eine Markierung)
Second source supplier marking (one mark)
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Rundlauf Messpunkt
Radial run-out measuring point
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* Alternative production process
c

Rz 63

+ rolling Rz 0.8
Rz  1.2
pre-grinding

+ rolling Rz 0.8 *
Rz 6
turning process
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Zweitlieferantenkennzeichnung
Boreform je nach Werkzeug
Second source supplier marking
Hole shape acc. to the tool
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Material:
11SMnPb30+C acc. to Din EN 10087
(Mat.-Nr. acc. to DIN EN 10277-3: 1.0718)
Coercitivity field strength Hc≤2,5A/cm
with heat treatment in protection gas or vacuum
Finishing annealing min. 700°C; holding time min. 1,5hod;
Cooling to ≤ 500°C at (50±5)K/h, then arbitrary

Frei von Schlagstellen und Rissen
without battered and cracks

Werkstoff:
11SMnPb30+C nach DIN EN 10087
(Werkstoffnummer nach DIN EN 10277-3: 1.0718)
Koerzivfeldstaerke Hc≤ 2,5A/cm
mit Waermebehandlung unter Schutzgas oder Vakuum 
fertiggeglueht min. 700°C;Haltezeit min 1,5h; 
Abkuehlung bis ≤ 500°C mit (50 ± 5) K/h, danach beliebig.

Rz  16 Rz 63
+ rolling Rz 0.8 *
Rz  1.2
pre-grinding

design-freeze
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see above
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Geometrische Produktspezifikation
GEOMETRICAL PRODUCT SPECIFICATIONS

Allgemeintoleranz / GENERAL TOLERANCE

Size ISO 14405

ISO 2768-mK

ISO 8015
Tolerierung / TOLERATION

± 0.1 mm± 0.05 mm

Nennmassbereich / NOMINAL SIZE RANGE 0.2 ... 0.5 mm
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