AA_85.1_d Bauteilprifung KoeEL |

ZERSPANUNGSTECHNIK Iucuumm

Geltungsbereich

Diese Arbeitsanweisung regelt die Vorgehensweise zur zyklischen Bauteilpriifung bei Erreichen des
Prifintervalls und gibt Hilfestellung zu messtechnischen Fragen

Verantwortlichkeit

Fiir die korrekte Uberpriifung der Bauteile ist der im Bereich verantwortliche Facharbeiter und
Gruppenleiter zustandig

Umfang und Definitionen

Bei der Uberpriifung von Bauteilen nach Aufforderung It. Priifplan findet eine zyklische Uberpriifung
bestimmter Spezifikationen wahrend des Zerspanungsprozesses statt. Bei der Abarbeitung eines
Prifauftrages mlssen alle Zellen eines Prifplanes ausgefillt werden. Es sind nur die tatsachlich
ermittelten Werte einzutragen.

Langenmalie
@; Abstande; Radien; Fasen; Winkel; Positionen

Jedes Mal besitzt eine Toleranz:
z.B. FreimaR It. DIN 2768 mK

Langenmale Form/Lage

Allgemeintoleranzen fur Langen- und WinkelmaRe vgl. DIN ISO 2768-1 (1991-06)
Langenmabke
Toleranz- Grenzabmalie in mm fiir Nennmalibereiche
klasse A iber3 | wber6 iiber 30 iber 120 | wber400 | dber 1000 | aber 2000
’ bis 6 bis 30 bis 120 bis 400 bis 1000 bis 2000 bis 4000
f (fein) + 0,05 + 0,05 + 0,1 + 0,15 +0.2 +0.3 +0.5 -
m (mittel) +0,1 +0.1 +02 +0.3 +05 +0.8 +12 +2
c (grob) +0,2 +0,3 + 0.5 +0,8 +1,2 +2 +3 +4
v (sehr grob) - +0.5 +1 1.5 25 +4 t6 +8
Radien und Fasen WinkelmaBe
Toleranz- Grenzabmalte in mm fiar Grenzabmalte in Grad und Minuten fir Nennmalbereiche (kirzerer
Klasse Nennmalibereiche Winkelschenkel)
05bis3 | 20| abers bis 10 Cherd0 | berod | SPert2V | aber 400
f (fein)
X +0,2 +05 +1 +1° + 0° 30° +0° 20° +0° 10 +0° 5
m (mittel)
c (grob) L 04 £ 10 Lo +1° 30 +1° +0° 30 +0° 15 +0° 100
v {sehr grob) + 3° +2° + 1° +0° 30 +0° 200
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Allgemeintoleranzen fur Form und Lage vgl. DIN 1SO 2768-2 (1991-04)
Toleranzen in mm fir
Geradheit und Ebenheit Rechtwinkligkeit Symmetrie Lauf|
NennmaBbereiche in mm Mennmalibergiche in mm Nennmalibereiche in mm
Toleranzkiagse (kirzerer Winkelschenkel) (ktrzeres Formelement)
iber | iiber ber iber Ober Ober ibar ber ber iiber ber
bis | 4 bes /| 30 bis | 100 (0p pes | 00O | bis 00, 2o || 10000 bes |00 o 2o (| 1000
10 30 100 bis 1000 bis 100 | bis 1000 bis 100 | bis 1000 bis
300 3000 300 3000 300 3000
H 0,02| 0,05 | 0.1 0.2 0.3 04 02| 03 04 0.5 0.5 0.1
K 0,06 01 0.2 0.4 0,6 0.8 04| 06 0.8 1 0.6 0.8 1 02
L 010 0.2 0.4 0,8 1.2 1,6 0,6 1 1.5 2 0.6 1 1.5 2 0.5

Oder eingeschrankte Toleranzen z.B.:
+0,1; +0,2; -0,3; H7: => alle Toleranzen die nicht in die FreimaRtoleranz fallen
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Form / Lage Toleranzen

Werden durch ein Symbol gekennzeichnet

Angaben in Zeichnungen

vgl. DIN IS0 1101 {1985-03)

Tole- Sinnbild und
ranz- tolerierte
art Eigenschaft

Zeichnungsangabe

Erklarung

Toleranzzone

Gerad-
heit

[—]#0.04]

Die tolerierte Achse der Welle muss
innerhalb eines Zylinders vom Durch-
messer t = 0,04 mm liegen.

-
=

Eben-
heit

Die tolerierte Fliche muss sich zwi-
schen zwei parallelen Ebenen wom
Abstand t = 0,03 mm befinden.

Rund-
heit

In jeder Schnittebene senkrecht zur
Achse muss die tolerierte Umfangslinie

zwischen zwei konzentrischen Kreisen
vom Abstand t = 0,08 mm liegen.

Formtoleranzen

Zylin-
der-
form

Die tolerierte Mantelflache des Zylin-
ders muss zwischen zwei koaxialen
Zylindern liegen, die einen Abstand von
t=0,2 mm haben.

Das tolerierte Profil muss sich zwischen
zwei Hull-Linien befinden, deren Ab-
stand durch Kreise vom Durchmesser
t = 0,06 mm begrenzt wird. Die Mittel-
punkte dieser Kreise liegen auf der
geometrisch idealen Linie.

Die tolerierte Flache muss sich zwischen
zwei Hillflachen befinden, deren Ab-
stand durch Kugeln vom Durchmesser
t =0,2 mm begrenzt wird. Die Kugelmit-
telpunkte liegen auf der geometrisch
idealen Flache.

V4

Paral-
lelitat

Die tolerierte Flache muss zwischen
zwei zur Berugsebene A parallelen
Ebenen liegen, die untereinander einen
Abstand von t = 0,02 mm besitzen.

A

Die tolerierte Achse muss zwischen
zwei zur Berugsebene A parallelen
Ebenen liegen, die untereinander einen
Abstand von t = 0,02 mm besitzen.

Die tolerierte Achse muss innerhalb
eines Zylinders wvom Durchmessser
t = 0,03 mm liegen, der parallel zur
Bezugsachse A ist.

Lagetoleranzen
Richtungstoleranzen

Recht-
win k-
ligkeit

7 = L[0.03]A]

Die tolerierte Flache muss zwischen
zwei zur Bezugsachse A senkrechten
Ebenen wom Abstand t = 0,03 mm
liegen.

A |@0,2

Die tolerierte Achse des Zylinders muss
innerhalb eines zur Bezugsflache senk-
rechten Zylinders vom Durchmesser
t=0,2 mm liegen.
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Oberflachenrauheitsangaben

Bestimmen die Rauheit und evtl. die Struktur der bemalten Oberflache z.B. Ra; Rz; Rmax; Rt; usw.

Angabe der Oberflachenbeschaffenheit

vgl. DIN EN ISO 1302 (2002-06)

Sinnbild Bedeutung

Zusatzliche Angaben

Alle Fertigungsverfahren sind
erlaubt.

Materialabtrag vorgeschrieben,
z.B. drehen, frisen.

Materialabtrag unzulassig oder
Oberflache verbleibt im Anliefe-
rungszustand.

Alle Flachen rundum die Kontur
milissen die gleiche Oberflé-
chenbeschaffenheit aufweisen.

TN NN

a OberflaichenkenngroBe™ mit
Zahlenwert in um, Ubertra-
gungscharakteristik2/Einzel-

C messstrecke in mm
b Zweite Anforderung an die
a Oberflachenbeschaffenheit
(wie bei a beschrieben)

Fertigungswverfahren

d Sinnbild fiir die geforderte
Rillenrichtung
(Tabelle Seite 100)

e Bearbeitungszugabe in mm

\/ﬁ

Ra = 3,5 ym (obere Grenze)
Regelmessstrecke®
.16%-Regel "5

Bearbeitung materialabtra-
gend

Az =0,5 um (obere Grenze)
Regeliibertragungscharakte-
ristik®

Regelmessstrecke®
.max.-Regel 8

/ Rzmax 0,5

geschliffen

/0008-L/Ra 16
0,5%10,008-4/Ra 08 -

Beispiele
Sinnbild Bedeutung Sinnbild Bedeutung
« materialabtragende Bearbei- » Bearbeitung material-
tung nicht zuléassig abtragend
* Az =10 ym (obere Grenze) * Aa=8 pm (obere Grenze)
;/ Rz 10 = Regelilbertragungscharakte- Ra » Regeliibertragungscharakte-
ristik® ristik®
+ Regelmessstrecke® + Regelmessstrecke®
+ ,16%-Regel”® + . 16%-Regel s
« gilt rundum die Kontur
= Bearbeitung kann beliebig
erfolgen
: E:t;?:;:]berlragungscharakte— « Bearbeitung materialabtra-

gend

Fertigungsverfahren Schieifen
Ra= 1,6 pm (obere Grenze)
Ra= 0,8 pm (untere Grenze)
fiir beide Ra-Werte: ,, 16 %-
Regel"5)
Ubertragungscharakteristik
jeweils 0,008 bis 4 mm
Regelmessstrecke®
Bearbeitungszugabe 05 mm
Oberflachenrillen senkrecht

Angabe der Oberflachenbeschaffenheit

vgl. DIN EN ISO 1302 (2002-06)

Sinnbilder fiir die Rillenrichtung

Darstel- /= VL /X V/Mi VA" /R
lung der [ 1| I 1| I 1| [ 1 | ] [ ] [
Rillen- TR
ionng | (=) | [T | B | s
—— N RS ATAATATA A
Sinnbild = 1 X M © R P
Rillen- parallel zur senkrecht gekreuzt viele annahernd annahernd nichtrillige
richtung Projektions- | zur Projek- in zwei Richtungen | zentrisch radial zum Oberflache,
ebene tionsebene schragen zum Mittel- Mittelpunkt | ungerichtet
Richtungen punkt oder muldig
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Messmittel fir Langenmale:

Das Messmittel ist in der Auflosung um 1 Kommastelle genauer zu wahlen als die Toleranz vorgibt.

Lehren: Lehrdorne, -ringe, Prifdorne, (Endmale + Prifstifte unterliegen nicht der Prifmittelliberwachung)
=>» Lehrenprifung entspricht in etwa der Funktionspriifung und kann als Ergebnis nur mit i.O. oder
n.i.0. bewertet werden.
D.h. es gibt kein Messergebnis und etwaige Formabweichungen bleiben unbertcksichtigt.
Die Lehrenprifung erfordert ein gewisses Mal an Geftihl. Die Lehre sollte auf der Gutseite
leichtgangig oder mit leichtem Nachdruck gangig sein. Ein Ansetzten der Ausschussseite sollte
vermieden werden.

Handmessmittel: Messschieber, Tiefenmalle, Micrometer, 3-Punkt-Innenmicrometer, Innentaster,
Messuhr, Winkelmesser
= Bei der Uberpriifung mit diesen Messmitteln muss unbedingt auf die Toleranz geachtet werden.
Zum Teil sind diese Messmittel mit einer Auflésung von 0,001mm ausgestattet, jedoch bleibt auch
hier eine Formabweichung unerkannt.
Bei Bohrungsmessdornen wird durch eine 2-Punkt-Messung auch eine Formabweichung eines
Bohrungsdurchmessers sichtbar.

Stationare Messmittel: Hohenmessgerat, Konturograph, 3D-KMG
=>» |.d.R. haben diese Messmittel eine Aufldsung von 0,001mm. lhre Anwendung bestimmt die zu

prifende Messaufgabe.
Konturograph: flir Konturen wie Radien, Fasen oder Abstanden in Einbaurdumen etc.
Hohenmessgeréat: Abstande bzw. Positionen, Hohen / Tiefen
3D-KMG: Form / Lage, Positionen, @, in Beziehung stehende MaRangaben,
Mehrseiteniberpriifung -> wird ein Bauteil mit dem 3D-KMG tiberpriift, ist der Werker selbst
fiir die Uberpriifung des Auswerteprotokolls verantwortlich.

Formular Herausgabe: 30.07.13, Dieter Albert
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Messmittel zur GewindeUberprufung

Der Gewindedurchmesser wird gelehrt mit Gewindegrenzlehrdornen (GGLD) oder Gewindelehrringen
(GLR). Als Ergebnis kann nur i.O. oder n.i.O. hervorgehen. Ein ,Ansetzen* der Ausschusslehre um 172
Umdrehungen ist als i.0. zu bewerten.
Bei der Gewindeuberprifung ist der Kerndurchmesser zu tberprufen.

Achtung!!

Bei geformten Gewinden gilt der Kerndurchmesser nach DIN 13-50 im Gegensatz zu geschnittenen
Gewinden die nach Allgemeintoleranz bewertet werden.

Die Gewindetiefe wird durch eine Differenzmessung mittels Lehre und Messschieber ermittelt. Da jede
Gewindelehre einen undefinierten Anschnitt besitzt ist die ermittelte Gewindelange nicht die effektiv
nutzbare Gewindelange. Deshalb werden i.d.R. die Gewindetiefen mit +Toleranzen angegeben.

Beim geformten Zollgewinde gelten die Kerndurchmesser wie beim geschnittenen Gewinde.
Kernlochdurchmesser nach dem Gewindeformen am metrischen Gewinde nach DIN 13-50:

Flankendurchmesser Kemdurchmesser
Toleranzklasse 6H Toleranzklasse 7TH
Gewinde Grenzmalle GrenzmaBe Toleranz
Dy i, Dy max. Dy rin. D4 max.
mm mm mm mm Bm
[Regelgewinde
M3 2,675 2775 2,459 2,639 180
M3,5 3,110 3222 2,850 3,050 200
M4 3,545 3,663 3,242 3,466 224
M5 4,480 4,605 4,134 4,384 250
M6 5,350 5,500 4917 5217 300
M7 6,350 6,500 5,917 6,217 300
Mms 7,188 7,348 6,647 6,982 335
M10 9,026 9,206 8,376 8,751 375
M12 10,863 11,083 10,106 10,531 425
M14 12,701 12,913 11,835 12,310 475
M16 14,701 14,913 13,835 14,310 475
Feingewinde
MEBx1 7,350 7.500 6,917 7217 300
Miox1 9,350 9,500 8,917 9,217 300
M10 x 1,26 9,188 9,348 8,647 8,882 335
M12 x 1,25 11,188 11,368 10,647 " 10,882 235
M12x15 11,026 11,216 10,376 10,751 a7s
M14x 1,5 13,026 13,216 12,376 12,751 375
Miex15 15,026 15,216 14,376 14,751 a7s
Migx15 17,026 17,216 16,376 16,751 a7s
Migx2 16,701 16,913 15,835 16,310 475
M20x 1,5 18,026 19,216 18,376 18,751 a7s
M20x2 18,701 18,913 17,835 18,310 475
M22x1,5 - 21,026 21,216 20,376 20,751 375
M22 x 2 20,701 20,913 19,835 20,310 475
M24x2 22,71 22,925 21,835 22,310 475
M27 x 2 25,701 25,925 24,835 25,310 475
M30x2 28,701 28,925 27,835 28,310 475
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Messmittel zur Form / Lage / Pos / @ Uberpriifung
Fur komplexe Messaufgaben wird die Koordinatenmessmaschine verwendet. Dabei ist folgendes zu
beachten:

2>

Es dirfen nur gewaschene Teile vermessen werden (auch Stahlteile waschen)

Achtung!! Die ermittelten @ sind gefiltert d.h. die Formausreilier / -spitzen wurden geglattet. Die
Rundheit wurde berechnet und spielt somit in den ausgegebenen Durchmesser mit ein.

Je runder das gemessene Element, desto aussagekraftiger ist der angegebene Durchmesser
I.d.R. wird im Messprogramm das Koordinatensystem der Zeichnung verwendet.

Elemente die in der Mallangabe mit dem Hullelement (eingekreistes ,E* = Einhiillung) versehen
sind, mussen mit dem 3D-KMG uberpruft werden. Beim Innendurchmesser wird das Hullelement
,Pferchkreis“ genannt beim Aussendurchmesser ,Hullkreis".

$ 25 H1(E) J

Huallkreis Pferchkreis

Messmittel zur optischen Prifung — Sichtprifung

Die optische Sichtpriifung ist eine reine subjektive Uberpriifung und ist dadurch von der Betrachtungsweise
des Priifers abhangig.

Als Messmittel dienen hier z. B. die Lupe/Messlupe; Mikroskop; Endoskop. Als Hilfsmittel zur Ausleuchtung
in groReren Tiefen werden Kaltlichtquellen mit 150Watt bzw. LED-Lichtquellen benutzt.

Achtung!! Bei der Sichtprifung mittels Mikroskop und Endoskop werden UnregelmaRigkeiten tw. sehr stark
vergrofert. Bitte nicht Uberreagieren - aber eine objektive Beurteilung vornehmen!!!

Formular Herausgabe: 30.07.13, Dieter Albert
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Messmittel zur Rauheitsprufung
Zur Uberpriifung der Rauheitsangaben stehen im Betrieb 2 Oberflachenmessgerate zur Verfiigung.
Oberflachenmerkmale die wir Uberprifen (diese liegen Ublicherweise zwischen Ra >0,1 und <2 sowie
zwischen Rz >0,5 und <10) missen laut DIN folgende Parameter gewahlt werden.
=>» Gesamtmessstrecke It = 4,8mm
=>» Messstrecke In = 4mm } Messprogramm 4,8mm
=» Einzelmessstrecke Ic = 0,8mm
Bei dieser Einstellung wird in unseren Messgeréaten der korrekte Filter zur Beseitigung von
Oberflachenausreiflern verwendet.
=>» Nurin Ausnahmefallen (wenn die zu prifende Strecke zu kurz ist) kann die Taststrecke verkurzt
werden. Die einzelnen Messprogramme sind nach der Lange der Gesamtmessstrecke benannt.
Die Auswertungen sind in allen Programmen gleich gestaltet.

z

A mittlere Linie
|
) N A N S T _
0 vv W \”/ \‘\/‘/ V\// T !
Abbildung 2, Bildung des arithmetischen Mittenrauwert R,
Rt
$ Ry(1)
l R,(2) Rz(3)=Rmax g 1) Ra(5)
L | l l l
A NN RA AN -
= \anr \ ' wv WY W 'vw"l
||-| =5 |r
p |t =6 |r _
I, = Einzelmessstrecke  |,=Gesamtmessstrecke |l =Taststrecke
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Erstteilfreigabe durch Bauteilprufer
Die Erstteilfreigabe wird wie in PB 8.6 Freigabe von Produkten durchgefuhrt.

Zyklische Bauteilprufung mittels Prufplan

Den Anforderungen entsprechend werden fur fast alle Fertigungsteile Prifplane erstellt. Diese liegen i.d.R.
dem Fertigungsauftrag bei (Priifplanzeichnung). Zur Uberpriifung mittels Prifplan werden die
Priifplanzeichnung und der Priifplan selbst benétigt. Der Prifplan befindet sich im EDV-System der Fa.
Kogel und wird mittels der bereitgestellten Tablet’s angezeigt. Zum Start einer Prifung muss die
Fertigungsauftragsnummer (FA; P; .....) eingegeben werden.

Messung starten

Auftragsnummer

FA

Nach der Anzeige des korrekten Fertigungsauftrages bestatigen Sie mit ,Messung starten® (bei der ersten
Prifung) bzw. mit ,Messung fortsetzen*

Anschliefend werden Sie aufgefordert Ihre PIN einzugeben. Hier wird Ihr Name der aktuellen Priifreine
zugeordnet

Prufreihe 1 starten

Zum Messen miissen Sie Inren PIN eingeben:

Danach miissen Sie Ihre Priifreihe gemaR den Vorgaben abarbeiten. ACHTUNG!! Es kénnen Priifmale zu
den Zeichnungsangaben abweichen. Dies ist z. B. der Fall, wenn im PrUfplan Vorhaltemalie fir die
Beschichtung bertcksichtigt werden. Es muss immer nach den Angaben im PrUfplan vorgegangen werden.
Bei Verdacht, dass der Priifplan fehlerhaft ist, bitte mit der QS Riicksprache halten.

Bei der Priifung miissen alle tatsachlich ermittelten Werte (auch fehlerhafte) eingetragen werden. Wird
ein fehlerhaftes MaR eingetragen, so wird dieses rot hinterlegt. Nun besteht die Mdglichkeit einen Infotext
anzubringen (z.B. Werkzeuglange korrigieren).

Formular Herausgabe: 30.07.13, Dieter Albert
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Messergebnisse:

Messmittel Priifmal 1 2

1. GGLD G1/4" v

2. Messschieber 15,0+1,0 16.00

3. GLD 5X10 v

4. Messschieber 16,25%0,20 15.960 16.260
5. GLD 2,9H9 v i |
6. Messschieber 7,0+0,1+0,3 7.18

7. Messuhr 1,5+0,1 1.55

8. Messuhr 5,8-0,3 5.67

9. Hohenmessgerat  13,610,1 13.61

10. Héhenmessgerat 13,351

Am Ende jeder Priifreine muss diese abgespeichert werden. Wurden fehlerhafte Male eingetragen wird
nochmals eine Abfrage gestartet, ob dies Schreibfehler oder die tatséchlichen Werte sind. Sind keine
Schreibfehler aufgetreten muss die Messung so gespeichert werden. Es dirfen nur der gefertigten
Stlickzahl zugeordnete Teile Uberprift werden. Nach- oder Vorausmessen ist untersagt.

Wurde ein fehlerhaftes Mal ermittelt, so wird die Messreihe fur das nachst gefertigte Bauteil gestartet. In
diesem Fall missen nur die vorgegangenen fehlerhaften Werte Gberpriift werden.

Werden bei der Uberprifung im laufenden Prozess fehlerhafte MaRe festgestellt, so missen die davor
gefertigten Teile auf diese Mafe hin Gberprift werden. Die fehlerhaften Bauteile miissen von den i.O.
Teilen getrennt und gekennzeichnet werden (Aussortieren -> getrennt halten -> Kennzeichnung)

Wurden alle Priifmerkmale als i.0. bestatigt, so beginnt die nachste Prifreihe gemal dem vorgegebenen
ZyKlus.

Vorhaltemal3e fiir die Beschichtung

Wenn nach der Zerspanung die Bauteile beschichtet werden, missen die enthaltenen Passungen
vorgehalten werden. Die Grol3e des Vorhaltemafes wird durch die Beschichtungsart, der Schichtdicke und
der Bohrungstiefe beeinflusst. Die Schichtdicke in Bohrungen verringert sich mit zunehmender

Formular Herausgabe: 30.07.13, Dieter Albert
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Bohrungstiefe. Das Vorhaltemal} wird immer im @ angegeben z.B.: 8um vorhalten bei 25H7 bedeutet ein
Fertigungsmal® von 25,008H7.

Technisch Eloxieren:

Die Vorbehandlung wird mit dem Buchstaben E gekennzeichnet. Dahinter steht eine Zahl. Diese beschreibt
die Intensitat der Vorbehandlung (Zeit im Beizbad).

In unserem Unternehmen gibt es 2 verschiedene Stéande von Vorbehandlungen:

EO: Die Teile werden im Beizbad nur entfettet. Ein Materialabtrag findet nur im um — Bereich statt (bei der
Berechnung ca. 2um im Durchmesser)

E6: Die Teile werden sehr stark gebeizt um z.B. Bearbeitungsspuren zu beseitigen. Hier ist ein Vorhalten
der Passmafde nicht moglich.

Danach wird die Eloxalschicht eingebracht.

Die Schichtdicke wird in um pro Flache angegeben: 15um+3um

Bei diesem Verfahren verbinden sich 2/3 der Schicht mit dem Grundwerkstoff -> d.h. 2/3 der Schicht
wandert ins Material und kann deshalb nicht zur Berechnung des Vorhaltemalies herangezogen werden.
1/3 der Schicht wird auf der angebeizten Materialoberflache aufgetragen.

25H7 technisch eloxiert mit 15um:

1um beizen
Auftrag von 4pum pro Schicht -> Vorhaltemald im Durchmesser von 8um
5um Auftrag

Fertigungsmal3: 25,008H7

Harteloxal / Hart coat:
Bei der Beschichtung mit Harteloxal werden meist groRere Schichtdicken gefordert. Die Vorbehandlung ist
identisch mit der beim techn. Eloxal.

Der anschliefende Schichtaufbau teilt sich jedoch zu je 50% der Schichtdicke auf. Das bedeutet, dass bei
einer geforderten Schichtdicke von 30um die Halfte (15um) der Schicht ins Material eindringt und 15um
als Schicht aufgebaut werden. Da bei den gréReren Schichtdicken der Beizvorgang vernachlassigt werden
kann ist die Berechnung des VorhaltemaRes denkbar einfach.

25H7 Beschichtung mir Harteloxal 30pum

Schichtaufbau 15um
Fertigungsmal: 25,03H7

Chromatieren von Stahlteilen:

Bei der Vorbehandlung der Teile wird kein Material abgetragen. Das bedeutet die gesamte Schicht wird auf
der Teileoberflache aufgetragen.

Meist wird eine Schicht von <5um gefordert. Das heil’t, dass alle Passungen die leichtgangig lehrenhaltig
sind auch nach der Beschichtung noch lehrenhaltig sind.
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AA_85.1_d Bauteilprifung KoeEL |

Chromatieren bzw. Passivieren von Aluminiumteilen:

Bei der Vorbehandlung werden die Bauteile gebeizt. Hier wird Material von der Teileoberflache abgetragen.
Beim anschlieRenden Passivieren der Teile werden nur noch die Poren im Alu aufgeflllt. Das bedeutet,
dass kein Schichtaufbau stattfindet. Fir die Fertigung ist zu beachten, dass H8 Passung eher auf H7
gefertigt werden und H7 Passungen nicht an die obere Toleranzgrenze gehen dirfen.

Brinieren von Bauteilen:
Hier wird nur eine Farbgebung hervorgerufen. Alle Malle bleiben nach der ,Beschichtung® unverandert.

Harten bzw. Nitrieren von Bauteilen:

Durch prozessbedingte Gefligeveranderungen kommt es vor, dass Passbohrungen nach der
Warmebehandlung nicht mehr lehrenhaltig sind. Deshalb dirfen Passbohrungen in solchen Teilen nie an
die untere Toleranzgrenze gefertigt werden.
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