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01. Anwendungsbereich

Diese Priifanweisung beinhaltet Vorgaben fiir die Qualitatspriifung im Bereich Wareneingang der thyssenkrupp Ma-
rine Systems. Weiterhin gilt die Prifanweisung fur werksfremde Dritte (z. B. Lieferanten), sofern in der Bestelldoku-
mentation auf sie verwiesen wurde. Sofern die hier getroffenen Regelungen vertraglichen Festlegungen widerspre-
chen, gilt der Vertrag.

Diese Prifanweisung gilt fur alle Kaufteile (Rohteile und Normteile) und Halbzeuge, sofern der Bestellung keine
Prifspezifikation beiliegt.

02. Zweck

Diese Prifanweisung beschreibt die Prifanforderungen an Kaufteile (Roh-und Normteile) und Halbzeuge sowie die
geforderten zugehdrigen Dokumentationen. Sie gilt zuséatzlich als Qualitatsrichtlinie fur Lieferanten und ist Bestand-
teil einer Bestellung.

03. Begriffe/Definitionen

Prufspezifikationen Eine Priifspezifikation im Sinne dieser Prifanweisung ist ein produktspezifi-
sches Dokument zur Beschreibung von Prifanforderungen, die anstelle der
aus Abschnitt 09 dieser Priifanweisung definierten Priifmerkmale umgesetzt
werden miissen. Hierin werden der Priifumfang und die Anforderungen an
die Dokumentation beim Hersteller/ Lieferanten und bei thyssenkrupp Ma-
rine Systems festgelegt.

04. Allgemeines

Grundsétzlich ergeben sich die Priifanforderungen an ein Produkt aus den Angaben in der technischen Produktdoku-
mentation (ggf. enthaltenen Priifspezifikation) und der in diesem Dokument festgelegten Prifanforderungen.

Eine Prifspezifikation ist zu erstellen, wenn
e von den in Abschnitt 09 beschriebenen Anforderungen abweichende Priifanforderungen bestehen,
o sperzielle Prifverfahren erforderlich sind und/oder
e besondere Nachweise gefordert werden.

Fur alle Produkte zu denen keine Prifspezifikation erstellt wird, gelten die in Abschnitt 08 aufgefiihrten Priifungen
und in Abschnitt 09 festgehaltenen Priif-und Messverfahren.

Hinweis:
Prufspezifikationen gehdren zur Produktdokumentation und sind im Allgemeinen im Format A4 zu erstellen.

05. Prifumfang

05.01. Allgemeines

Der Lieferant verpflichtet sich 100% der Lieferung gemaR Abschnitt 09 geprift zu haben.
Ein reduzierter ,,Prifumfang” nach DIN ISO 2859-1 ist mit dem zusténdigen Eink&ufer zu vereinbaren.

05.02. Lieferant

Der Hersteller/Lieferant hat die in der Produktdokumentation festgelegten technischen Merkmale entsprechend der
Produktdokumentation inkl. Prufspezifikation und dieser Priifanweisung zu priifen und zu dokumentieren.
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05.03. thyssenkrupp Marine Systems GmbH

Eigenfertigungen der thyssenkrupp Marine Systems miissen ebenso gemal der Produktdokumentation inkl.
Prifspezifikation und dieser Prifanweisung gepruft werden.

05.04. Dokumentation

Die mitgelieferte Dokumentation (Pruf-/Messwertprotokolle) ist der thyssenkrupp Marine Systems mit der Lieferung
bereitzustellen. Sollten Priifungen fir die Bestellung nicht anwendbar sein, werden diese Prifmerkmale in Abspra-
che mit dem zusténdigen Einkaufer der tkMS mit dem Kdirzel ,,n.a.” gekennzeichnet. Eigene Pruf- und Messwertpro-
tokolle des Lieferanten, die entsprechend den Anforderungen im Anhang angefertigt werden, sind in Absprache mit
dem zusténdigen Einkaufer zul&ssig.

Prifprotokoll:

Ein Priifprotokoll beinhaltet die erfolgreiche Bestatigung der durchgefiihrten Prifungen geméal Anhang.

Bei Forderung eines Prifprotokolls in Abschnitt 09 sind die entsprechenden Prifmerkmale durch den Vermerk ,,i.0.*
(in Ordnung) bzw. ,,n.i.0.” (nicht in Ordnung) gemaR der Vorlage im Anhang zu bestatigen.

Messwertprotokoll:
Ein Messwertprotokoll beinhaltet die gemessen Werte der entsprechenden Priifmerkmale gemaf Abschnitt 09 und
ist, sofern in Abschnitt 09 gefordert, vom Lieferanten gemaR der Vorlage im Anhang zur Bestellung zu liefern.

Ist thyssenkrupp Marine Systems im Sinne dieses Dokuments selbst Hersteller der Komponente, ist die mitzulie-
fernde Dokumentation der Auftrag gebenden Organisationseinheit zur Verfligung zu stellen.

Fur die Dokumentation gilt thyssenkrupp Marine Systems intern eine Aufbewahrungsfrist entsprechend der
VA_01_059.

In Ausnahmefallen behalt sich thyssenkrupp Marine Systems vor, im Rahmen von Lieferantenaudits, die Durchfiih-
rung von Qualitatsprifungen geman dieser Priifanweisung zu Uberprifen.

06. Anforderungen

Alle nach dieser Priifanweisung geforderten Priifungen sind mit kalibrierten Mess- und Prifmitteln durchzufiihren.
Die Wahl des geeigneten Messmittels erfolgt geméal DIN EN 9100.

07. Dokumentation

Die Dokumentation erfolgt gemaf Abschnitt 05.04..
Fur Prufungen, die gemaf 05.04. dokumentiert werden sollen, ist nach der Vorlage im Anhang zu verfahren.
Messwertprotokolle kdnnen sowohl handschriftlich als auch rechnergesttzt erstellt werden.

Die Dokumentation wird in digitaler Form (PDF) dem Dokumenteneingang der tkMS in Kiel unter folgenden Angaben
zur Verfugung gestellt:

Empfanger: Documents-Kiel@thyssenkrupp.com

Betreff: Bestellnummer, Bestellposition

Anhang: Prifnachweis inklusive der Angaben Materialnummer, Dokumentennummer und ggf. Se-
riennummer

08. Prufungen

Die durchgefiihrten Priifungen werden geméR der Vorlage im Anhang festgehalten.Die Dokumentation des Lieferan-
ten wird tkMS gemaf’ Abschnitt 07 zusammen mit der Lieferung zur Verfligung gestellt.
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09. Priif- bzw. Messverfahren
Die in diesem Abschnitt aufgefihrten Priuf- bzw. Messverfahren stellen Mindestanforderungen dar. Gleichwertige o-
der bessere Verfahren sind zul&ssig.

Werden genauere Messverfahren als die in diesem Abschnitt aufgefiihrten Verfahren angewandt, ist nach den in DIN
1333 aufgefuihrten Rundungsregeln zu verfahren. Die ,,Rundestelle* ist die letzte Stelle der Toleranzangabe.
Unter Berticksichtigung der Randbedingungen sollten folgenden Verfahren bei der Priifung angewandt werden.

09.01. Verfahren Identifikation und Vollstandigkeit

ID Prufmerkmale Prufverfahren / Dokumentation | Priifumfang
Messverfahren
1.1 | Verarbeitung, frei von Visuell Prafprotokoll 100 %
Beschadigungen,
1.2 | Ubereinstimmung des Visuell Prafprotokoll 100 %
Priifgegenstandes mit
der Zeichnung.
1.3 | Vorhandensein aller Visuell Prifprotokoll 100 %
Fremd- oder Normteile
geman Stickliste
1.4 | Ubereinstimmung des Visuell Prifprotokoll 100 %
Priifgegenstandes mit
der Bestellung
Tabelle 1-Verfahren Identifikation und Vollstéandigkeit
09.02. Verfahren bei Oberflachen
ID Prifmerkmale Prifverfahren / Dokumentation | Prifumfang
Messverfahren
2.1 | Oberflachenbeschaffen- | Messen mit: Messwertproto-
heit Tastschnittgerat, | koll
Ra<1,6 wenn nicht an- 100%
Rt< 16 wendbar gemaR
2.8 priifen
2 2 | Oberflachenbeschaffen- | Messen mit: Prifprotokoll
heit Tastschnittgerat,
Ra>1,6 hisRa< 3,2 wenn nicht an- 100%
Rt> 16 wendbar gemaR
2.8 priifen
2.3 | Oberflachenbeschaffen- | Vergleichen mit: | Prifprotokoll
heit Vergleichsnormal
Ra> 3,2 ) 100%
Rt> 16
2.4 | Oberflachenbeschaffen- | Visuell mit: Prufprotokoll
heit von geeignetem MeR-
geschliffenen Werksti- mittel, z. B. Prézi-
cken sionslupe 100%
Bei geschliffenen Ober-
flachen ist die Rillenrich-
tung zu beachten.
2.5 | Oberflachenbeschaffen- | Visuell mit; Priufprotokoll
heit von 100%
Gussteilen:
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ID

Prifmerkmale

Prifverfahren /
Messverfahren

Dokumentation

Prifumfang

Die Oberflachen diirfen
von der Angabe in der
technischen Produktdo-
kumentation nicht ab-
weichen.

Die Angiisse miissen
vollsténdig entfernt wer-
den.

geeignetem MeR3-
mittel, z. B. Prézi-
sionslupe

2.6

Oberflachenbeschaffen-
heit von GuR und Form-
teilen aus Kunststoff:
Die Oberflachen diirfen
von der Angabe in der
technischen Produktdo-
kumentation nicht ab-
weichen.

Die Angiisse miissen
vollsténdig entfernt wer-
den.

Visuell mit:
geeignetem MeR3-
mittel, z. B. Prézi-
sionslupe

Prifprotokoll

100%

2.7

Oberflachenbeschaffen-
heit von Schmiedeteilen:
Die Oberflachen diirfen
von der Angabe in der
technischen Produktdo-
kumentation nicht ab-
weichen.

Visuell

Prifprotokoll

100%

2.8

Oberflachenbeschaffen-
heit in (Dicht-) Nuten:
Oberflachen diirfen
keine Kratzer oder Be-
schadigungen aufwei-
sen.

Klebebandreste miissen
vollsténdig entfernt wer-
den.

Keine Spéne und Verun-
reinigungen an Dichtfla-
chen

Visuell mit:
geeignetem Mel3-
mittel, z. B. Prézi-
sionslupe

Prifprotokoll

100%

2.9

Oberflachenbeschaffen-
heit von gerandelten FI&-
chen

Auspréagung, Teilung
und Spitzenform

(erhoht, vertieft) der ge-
randelten Oberflachen
geman technischer Pro-
duktdokumentation

Visuell mit:
geeignetem MeR3-
mittel

z. B. Profilprojek-
tor, Prazisionslupe

Prifprotokoll

100%

2.10

Oberflachenbeschaffen-
heit von gekanteten
Werkstiicken:

Am Biegeradius dirfen
keine Risse entstehen.

Visuell mit:
geeignetem MeR3-
mittel, z. B. Prézi-
sionslupe

Prifprotokoll

100%

2.11

Oberflachenbeschaffen-
heit von geschweifiten,

Visuell mit:

Prifprotokoll

100%
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ID Prifmerkmale Prifverfahren / Dokumentation | Prifumfang

Messverfahren
und geldteten Werksti- geeignetem MeR3-
cken: mittel, z. B. Préazi-
Die Oberflachen dirfen sionslupe
von der Angabe in der
technischen Produktdo-
kumentation nicht ab-
weichen.

Bei geldteten Oberfla-
chen muss das Flussmit-
tel vollstandig entfernt
werden.

2.12 | Oberflachen galvanisch | Messen mit: Prufprotokoll,
beschichtet: auler es wurde
Ausflihrung und Be- ggf. mit geeigne- | in der Prifspezi- 100%
schaffenheit geman tem MeRmittel fikation ein
technischer Produktdo- Nachweiszeug-
kumentation. nis gefordert

2.13 | Oberflachen lackiert: Messen mit: Prufprotokoll
Glanzgrad, Schichtdicken-

Farbton, messgerat,

Schichtdicke, Reflektometer

Klebestreifenriickstande

vollsténdig entfernt, Visuell: 100%
keine Laufer, Staubein- Farbton, Vergleich

schliisse oder Lackschd- | nach RAL-Farbre-

den gister 840HR und

RAL-F9 Tarnfar-

benregister

2.14 | Oberflachen pulverbe- Messen mit: Prufprotokoll
schichtet: Schichtdicken-

Die Oberflachen dirfen messgerét

von der Angabe in der

technischen Produktdo-

kumentation nicht ab- 100%
weichen.

Spanend zu bearbei-

tende Flachen missen

deckend beschichtet

sein.

Tabelle 2- Verfahren bei Oberflachen
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09.03. Verfahren fiir Identifikation, Ma3haltigkeit und Ausfiihrung

thyssenkrupp

ID

Prifmerkmale

Prifverfahren /
Messverfahren

Dokumentation

Prifumfang

3.1

Alle MaRe mit Allge-
meintoleranzen
nach DIN ISO 2768-1

Messen mit:
Messschieber,
Digital- Hohen-
messgerat, Tie-
fenmalf3, Haken-
tiefenmalt, Bi-
gelmess-
schraube, Tiefen-
messschraube,
Innenmess-
schraube, Mess-
uhr

Lehren mit:
Radienlehre, An-
schlagwinkel,
Préazisions-Haar-
winkel, Haarli-
neal, Diisenleh-
ren, Schweif3-
nahtlehren, Fiih-
lerlehren, Paral-
lel-Endmalie,
Messstifte

Prifprotokoll

100%

3.2

Alle Malte mit Toleran-
zen < 0,1 mm

Messen mit:
Messmaschine,
Digital- Hohen-
messgerat, Bu-
gelmess-
schraube, Tiefen-
messschraube,
Innenmess-
schraube, Fein-
zeiger- Mess-
schrauben

Lehren mit:
Parallel- End-
mafie, Messstift

Messwertproto-
koll

100%
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ID | Prufmerkmale Prufverfahren/ | Dokumentation | Prifumfang
Messverfahren
3.3 | Allgemeintoleranzen fir | Messen mit: Prifprotokoll 100%
Form und Lage gemaR | Messmaschine,
DIN ISO 2768-2 und Rundlauf-Prif-
Form- und Lagetoleran- | vorrichtung
zen gemaR DIN ISO Digital- Hohen-
1101 mit Toleranzen > | messgerat, Bu-
0,3 mm gelmess-
schraube, Tiefen-
messschraube,
Innenmess-
schraube,
Feinzeiger- Mess-
schrauben
Lehren mit:
Parallel- End-
malfie, Funktions-
pruflehre, Mess-
stifte
3.4 | Allgemeintoleranzen fir | Messen mit: Messwertproto- | 100%
Form und Lage gemaR | Messmaschine koll
DIN ISO 2768-2 und
Form- und Lagetoleran-
zen gemal DIN ISO
1101 mit Toleranzen <
0,3mm
3.5 | Alle Mal3e mit Pas- Messen mit: Prifprotokoll 100%
sungsangaben Bligelmess-
schraube, Digital-
Hohenmessgerat,
Dreipunkt- Innen-
messgerat
Lehren mit:
Grenzlehrdorn,
Grenzrachenleh-
ren und Grenz-
lehrringe
3.6 | Besonders gekenn- Messen mit: Messwertproto- 100%
zeichnete Prifmalie geeignetem MeR- | koll
nach DIN 406-10 (Rah- | mittel
men oder manuell ein- | (Festlegung
gekreistes MaR) durch Prifer)




VS-Einstufung: Offen

ISMS-Einstufung: Offen

thyssenkrupp

ID

Prifmerkmale

Prifverfahren /
Messverfahren

Dokumentation

Prifumfang

3.7

Alle Malte, die durch
Einzelverfahren / Hand-
verfahren erzeugt wer-
den.

Messen mit:
Messmaschine,
Messschieber,
Digital-H6hen-
messgeraét, Tie-
fenmafi,
Hakentiefenmal3,
Blgelmess-
schraube,
Tiefenmess-
schraube, Innen-
messschraube,
Messuhr

Messwertproto-
koll

100%

3.8

Alle Gbrigen MalRe mit
Toleranzangaben > 0,1
mm

Messen mit:
Messschieber,
Digital- Hohen-
messgerat, Tie-
fenmalf3, Haken-
tiefenmall, Bi-
gelmess-
schraube, Tiefen-
messschraube,
Innenmess-
schraube, Mess-
uhr

Lehren mit:
Parallel- End-
mafile, Messstifte

Prifprotokoll

100%

3.9

Rohteilmale gemaR
technischer Produktdo-
kumentation

Messen mit:
Messschieber,
Stahlmal}

Prifprotokoll

100%

Tabelle 3-Verfahren fir Identifikation, Mal3haltigkeit und Ausfiihrung

09.04. Verfahren Elektrische Baugruppen und Geréate

D Prifverfah-
Prifmerkmale ren/Messverfah- | Dokumentation | Prifumfang
ren
4.1 | Bestiickungskontrolle | Visuell Prifprotokoll 100%
4.2 | Lagerichtigkeit gepolter | Visuell Prufprotokoll
100%
Bauelemente
4.3 | Beschadigung von Visuell Prufprotokoll
. 100%
Bauteilen
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D Prufverfah- _
Prifmerkmale ren/Messverfah- | Dokumentation | Priifumfang
ren
4.4 | Drahte jeder Art, insbe- | Visuell Priifprotokoll
sondere die An-
schliisse von Bauele-
menten, dirfen nicht 100%
unter mechanischer
Spannung eingebaut
sein
4.5 | Krimmungsradien von | Visuell Prifprotokoll
Drahten und Kabeln 100%
4.6 | Ausfithrung von Kabel- | Visuell Prifprotokoll
. 100%
b&umen
4.7 | Isolationsprifung Messen mit: Messwertproto-
Isolationsmess- koll 100%
gerat
4.8 | Hochstrompri- Messen: Messwertproto-
fung/Stromeinprage- Spannungsabfall- | koll 100%
prifung messung
4.9 | Widerstandsprifung Messen mit: Messwertproto-
Widerstands- koll
messbriicke, 100%
Vielfachmessge-
rat
4.10 | Kapazitats- und Induk- | Messen mit: Priifprotokoll
- ; 100%
tivitdtsprifung MeRbriicke
4.11 | Magnetkraft Messen mit: Messwertproto-
Gaulimeter, Mag- | koll 100%
netometer
4.12 | Magnetwerkstoff Prifprotokoll 100 %
4.13 | Magnetpolaritat Priifen mit: Prifprotokoll 100%
Polanzeiger
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Leiterplattenbaugruppen
D Prufverfah-
Prufmerkmale ren/Messverfah- | Dokumentation | Priifumfang
ren
4.14 | Vollstandigkeit Visuell Prufprotokoll 100%
4.15 | lagerichtige Montage | Visuell Prifprotokoll
. . 100%
der Einzelteile
4.16 | Kennzeichnung gemaR | Visuell Prifprotokoll
der Angabe in der 100%
technischen Produkt- ’
dokumentation
4.17 | Verschmutzung, Visuell Priifprotokoll
Fremdkorper (z. B.
P ..(Z 100%
Drahtreste, Lot-
zinntropfen etc.)
Tabelle 4-Verfahren Elektrischer Baugruppen und Geréate
09.05. Verfahren Flissigkeitsfuhrende Bauteile
ID Priifmerkmale Prufverfahren / Dokumentation Priifumfang
Messverfahren
51 Durchflussmengen- Messen mit: Messwertproto-
prifung Durchfllus_smen- koll 100%
genprifeinrich-
tung
5.2 Festigkeitsprufung als | Messen mit: Prufprotokoll
Druckprifung Druckprufeinrich- 100%
tung
5.3 Dichtigkeitspriifung Messen mit: Prufprotokoll
als Druckprifung Druckprufeinrich- 100%
tung
54 Konzentration, Prufen mit: Prufprotokoll
Mischverhaltnisse Prézisionswaage 100%
Handrefraktome-
ter
55 Flllmengen Prifen: Messwertproto-
visuell koll
Messen mit: o
geeignetem MeR3- 100%
mittel, z. B. Prézi-
sionswaage
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ID Prifmerkmale Prufverfahren / Dokumentation | Prifumfang
Messverfahren
56 Leckrate Wiegen mit Messwertproto-
Feinwaage, koll
LeckratenmeR3-
gerat
Differenzdruck-
prufung 100%
Verfahren ge-
mal der An-
gabe in der
technischen
Produktdoku-
mentation.
5.7 Durchflussmengen- Messen mit: Messwertproto-
prifung Durchfllus_smen- koll 100%
genprifeinrich-
tung
5.8 Festigkeitsprufung als | Messen mit: Prufprotokoll
Druckprifung Druckprifein- 100%
richtung
59 Dichtigkeitspriifung Messen mit: Prufprotokoll
als Druckprifung Druckprifein- 100%
richtung
Tabelle 5-Verfahren Flissigkeitsfiihrende Bauteile
09.06. Verfahren Gewinde
ID Prifmerkmale Pruifverfahren / Dokumentation | Prifumfang
Messverfahren
6.1 | Gewindeeinséatze Prafung mit: Prifprotokoll
(Helicail): Funktionsprifung
alle Einsatze mon- mit Schraube
tiert, lagerichtige (kein Gewinde-
Montage, Mitnehmer | lehrdorn), Lineal 100%
abgetrennt und aus | und visuell.
Bohrung entfernt,
korrekter Sitz im Ge-
windegang.
6.2 | Gewindeeinsatze Prufung mit: Prufprotokoll
(ENSAT): Funktionsprifung
alle Einsatze montiert | mit Gewindelehr-
lagerichtige Mon- dorn, Lineal und 100%
tage, visuell.
Bohrung spanfrei,
korrekter, fester Sitz.
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ID Prifmerkmale Pruifverfahren / Dokumentation | Prifumfang

Messverfahren

6.3 | Gewinde: Messen mit: Prifprotokoll

Beweglichkeit, Messschieber,
Beweglichkeit und Messschrauben,
einseitiges Hemmen | Profilprojektor
bei Sagengewinde,

chh_t|gke|t bei Kegel- Lehr_en mit: 100%
gewinde, Gewindelehrdorn,
Steigung Gewindelehrring,
Kerndurchmesser Steigungslehre
Flankendurchmesser
AuBendurchmesser
Flankenwinkel

6.4 | Einpress-Gewindebol- | Prifung mit: Prifprotokoll
zen: Gewindelehrring,
alle Gewindebolzen Lineal und visuell.
montiert, 100%
lagerichtige Montage,
fester Sitz,

Gewinde einwandfrei
Tabelle 6-Verfahren Gewinde
09.07. Verfahren Werkstoffpriifungen
ID Prufmerkmale Prufverfahren / Dokumentation | Priifumfang
Messverfahren

7.1 | Zusatzlich bei Titanle- | Zugpriifmaschine | Messwertproto-
gierungen: Rontgen-Fluores- | koll
Ergebnis einer Zug- zenz Gerét
probe nach
DIN EN ISO 6892-1
aus jedem Halbzeug
(Ein Werkstlick mehr
bestellen)
oder 100%
Ergebnis einer Ront-
gen-Fluoreszenz-Ana-
lyse (darf nicht durch
den Ersteller des
eventuell vorliegen-
den Abnahmeprif-
zeugnisses n. DIN EN
10204-3.1 durchge-
fihrt werden).

7.2 | Elastomere Shore-Harte-Priif- | Messwertproto-
Shore-Harte gerét koll 100%
Mikroshore-Harte

7.3 | Werkstiickkanten / - Prafung mit: Prifprotokoll
zustand gemaR tech- | Visuell
nischer Produktdoku-
mentation
Werkstlckkanten auf 100%
Grat und Ubergang
prufen geman DIN
ISO 13715
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ID Prufmerkmale Prufverfahren / Dokumentation | Priifumfang
Messverfahren
7.4 | Harteprifung nach Messen mit: Messwertproto-
Brinell Harteprifgerate koll Dokumenta-
DIN EN ISO 6506-1 gemaR Harteprif- | tion der Harte-
verfahren, parameter
Hartepriifung nach (optische) Ein- (z. B. Zeit-/
Rockwell druck-Messein- Temperaturver-
DIN EN ISO 6508-1 richtung lauf)
Harteprifung nach 100%
Vickers
DIN EN ISO 6507-1
Die Oberflachen mus-
sen frei von Fremd-
korpern, Zunder-
schichten und Fett
sein.
Tabelle 7-Verfahren Werkstoffprifung
09.08. Verfahren weitere Priifungen
ID Prufmerkmale Prufverfahren / Dokumentation | Priifumfang
Messverfahren
8.1 | Drehmomente/Los- Messen mit: Prifprotokoll
brechmomente Drehmoment- 100%
Messsystem
g.2 | Drehzahlen, Drehrich- | Messen mit: Messwertproto-
tungen Digital- Hand- koll 100%
tachometer
Handstroboskop
8.3 | Gewicht Messen mit: Messwertproto-
Préazisionswaage, | koll 100%
Federwaage,
Hangewaage
8.4 | Wuchten Messen mit: Prifprotokoll
Dynamisches Aus- Auswuchtma-
wuchten schine 100%
Guteklassen Flieh-
krafte
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Feder,
Ausfiihrung der Fe-
derenden

Blocklange bei Druck-
feder

(Feder nach Prifung
verschrotten)

thyssenkrupp
ID Prufmerkmale Prufverfahren / Dokumentation | Priifumfang
Messverfahren
8.5 | Anforderungen von Messen mit: Messwertproto-
Verzahnungen an: Messmaschine, koll
Stirnréadern Zahnweitenfuhlhe-
Kegelradern bel,
Zahnflanken Zahnflankenwélz-
Walzverhalten prifgerat, Lehr-
Zahnweiten zahnrader 100%
Kopfkreisdurchmes-
ser
Teilkreisdurchmesser
FulRkreis
Modul
Teilung
8.6 | Federcharakteristika: | Messen mit: Prifprotokoll
Ausflihrung der Fe- Federwaage,
derenden, Federkraft, | Kraft-Wegmess-
Federmomente, system,
Gesamtwindungszahl | Kraft-Winkelmess-
Lange der unbelaste- | system, Mess-
ten Feder, schieber
Lange der belasteten 100%

Tabelle 8-Verfahren weitere Prifungen
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10. Anhang
Beispielhafte Darstellung der einzelnen Priifmerkmale im Priifnachweis

Empfanger: Documents-Kiel@thyssenkrupp.com

Betreff: Bestellnummer, Bestellposition

Anhang: Prifnachweis inklusive der Angaben Materialnummer, Dokumentennummer und Serien-

nummer (wenn vorhanden)

Lehrenprifung:

Gewinde ‘ M16 ‘ MeRmittelnummer i.0./n.i.0.
MaRprifung:
‘ Langenmall | 47 mm +/- 0,5 MeRschieber 0-150mm MeRmittelnummer 47,3 mm
Oberflachenpriifung:

Oberflachenrauhigkeit ‘ RZ 63 ‘ Gew. Mel3mittel oder Vergleichsnormal | MeRmittelnummer | i.0./n.i.0.

Ort, Datum Unterschrift/Stempel des Prifers



