Technische Lieferbedingungen (TL) der Firma RITZFAHR GmbH
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Geltungsbereich

Diese technischen Lieferbedingungen (TL) gelten im Falle
von fehlenden oder unklaren Zeichnungsdokumentationen
in Erganzung zur Kundenzeichnung. Im vorgenannten Fall
sind diese TL als mitgeltende Unterlagen bindend. Zeich-
nungsangaben und ggf. vom Kunden zur Verfigung gestellte
mitgeltende Unterlagen haben immer Vorrang. Wir weisen
darauf hin, dass wir Gber diese TL hinausgehende Forderun-
gen, die kundenseitig nicht eindeutig mitgeteilt werden, keine
Gewdhr Ubernehmen. Spezifizierte und vollstandige Kunden-
zeichnungen werden nach technischer Prifung mit unserer
schriftliichen Fertigungsfreigabe vorrangig behandelt. Unsere
Gewadhrleistung gilt insoweit ausschlieBlich fur freigegebene
Dokumentationen in Verbindung mit unseren aktuellen TL.

Ausfuhrung

MaBtoleranzen

Fir MaBe ohne Toleranzangabe gilt DINISO 2768-m. Sofern
MaBe ohne Toleranzangabe unter 0,5mm vorhanden sind,
werden sie auch nach DIN ISO 2768-m (wie MaBe 0,5 bis 3mm)
behandelt.

Form- und Lagetoleranzen

Nach DINISO 2768-k. Schlisselflachen, Sechskante, Schlitze,
Querbohrungen etc. kédnnen nicht ausgerichtet zueinander her-
gestellt werden, sofern Winkelangaben fehlen.

Winkeltoleranzen

Fur alle Winkel ohne Toleranzangabe gilt eine Toleranz von +2°.
Fur Fasen und Kantenbriche mit Kantenldngen 0,5mm gilt eine
Winkeltoleranz von +5°.

Fur Fasen und Verrundungen ohne Toleranzangabe

NennmaB bis 0,2mm £0,1Tmm

NennmaB tber 0,2 bis 0,5mm £ 0,2mm

NennmaB tber 0,5 bis 1,0mm + 0,3mm

NennmaB tber 1,0mm + 0,4mm

Nicht bemaBte Werkstickkanten

Fur alle nicht bemaBten Werkstlckkanten gilt:

AuBenkanten -0,2mm

Innenkanten +0,4mm

Siehe hierzu DIN ISO 13715.

Kantenbezeichnungen wie ,scharfkantig gratfrei”, ,scharfkan-
tig” und , gratfrei” werden nach DIN 6784 mit £0,05mm ange-
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nommen, d.h. es dirfen sowohl eine minimale Abtragung als
auch ein minimaler Grat vorhanden sein. Ineinander ibegehen-
de Bohrungen kénnen einen Grat von maximal +0,1mm auf-
weisen. Ist ein gratfreier Ubergang gefordert, so ist die Fasen-
gréBe nicht definiert.

Prufbedingungen fir Passungen

Ein leichtes Anschnadbeln der Ausschussseite am Passungsan-
fang wird beim Prifen von Passbohrungen mit Lehrdornen in
Kauf genommen. Sollten Passungen aufgrund der Labilitat des
Werkstlickes unrund werden, werden Innenpassungen an der
kleinsten, AuBenpassungen an der groBten Stelle des Unrundes
gepruft. Auf diese Stellen werden die angegebenen Toleranzen
angewendet.

Gewinde

Ausfuhrung wahlweise geschnitten, gestrehlt, gefurcht, gerollt
oder gewirbelt. Die Ausfiihrung von Gewindeein- und -aus-
laufen ist abhangig vom Fertigungsverfahren, in der Regel ge-
fast. Gewindeauslaufe zum Bund sind in Anlehnung an DIN 76
Form A normallang ausgeftihrt. Die MaBhaltigkeit von Gewin-
den beginnt erst mit dem dritten Gang, d.h. die Ausschussseite
von Grenzlehren lasst sich in diesem Bereich ggf. aufschrauben.

Frasungen

Gefraste Flachen konnen wahlweise tauchgefrast oder durch-
laufend gefrast ausgefiihrt sein. Im Ubergang zu den angren-
zenden Flachen sind Spéne Prozessbedingt zuldssig.

Oberflachengtite

Allgemeine Oberflachengtite

Die Oberflache hat einen Mittenrauhwert Ra3,2 gemaf DIN E-
NSO 1302 und eine gemittelte Rauhtiefe von Rz 25, sofern die
Messstrecke zur Ermittlung ausreichend ist. Die inzwischen un-
gultigen Rauhigkeitsangaben nach DIN 140 (,Dreiecke”) wer-
den nach DIN EN ISO 1302/Reihe 2/Messwert Ra umgerechnet.

Oberflachengtite in Bohrungen

Toleranzfeld gem&B DIN ISO 286-1 Rauhigkeit, Bohrungen ohne
ISO-Passtoleranzen Ra12,5

Passungen H11, z.B. H11 Ra6,3

Passungen H10, H9, H8 Ra3,2

Passungen H7, H6, H5 Ra0,8
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Butzen

Sofern die Zeichnung nicht ausdrticklich die Entfernung von
Drehbutzen verlangt, dirfen die hergestellten Drehteile an Ih-
ren Stirnseiten (Planflachen) Drehbutzen tragen. Dies gilt auch
fur den Fall eines allgemein glltigen Bearbeitungszeichens im
oder am Schriftfeld. Die GréBe des Butzens bemisst sich nach
DIN 6785.

Vormaterial | Beistellmaterial
Toleranz des AuBenmaBes fur Stab-, Ring- und Coilmaterial:
h11 nach DINEN 10277.

Warmebehandlung | Oberflachenbehandlung

2.11.1.MaBverénderungen durch Warme- und Oberflachenbe-

handlungen

Bei allen MaBen ist im gegebenen Fall die Schichtdicke der an-
schlieBend aufzubringenden Oberflache zu bericksichtigen.
Gleiches gilt fur MaBveréanderungen durch Warmebehandlun-
gen. Ausgenommen hierbei sind durch das Ausgangsmaterial
vorgegebene, handelstibliche Abmessungen, sofern nicht in der
Zeichnung besonders darauf hingewiesen wird.

Verpackung | Sauberkeit

Die Bauteile im Verpackungsgebinde sind gereinigt, sauber,
im Wesentlichen frei von Verunreinigungen (z.B.Metallspane,
Ol, Schmiere, Schmierstoffe, HandschweiB). Sofern Bautei-
le direkt von der Verpackung in den Verarbeitungsprozess
geschittet werden, muss der Kunde sicherstellen, dass Verun-
reinigungen wie z. B. kleine Spdne nicht zum Stillstand in der
Prozesskette fuhren. Soll eine absolute Spanfreiheit vertraglich
garantiert werden, ist eine gesonderte Verpackungsvereinba-
rung zu schlieBen.

Ausgangsprufung

RITZFAHR fuhrt die Stichproben/Endprifung mittels AQL
(Acceptable Quality Level) gemdB DINISO2859/1SO3951
durch, sofern keine anderen Vereinbarungen mit dem Kunden
getroffen wurde. Ist keine AQL Zahl vom Kunden vorgegeben,
ist fur RITZFAHR Produkte die AQL Zahl1,0 (Il) bindend. Dies
entspricht 1% fehlerhafte Einheiten (Prufniveau normal).
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