BALFORD.

FERTIGUNGSGERECHTE PRUFUNG
Prifung & Anderungsanfrage - Ankerwelle

Referenz DFM-2026-09-17 - 17. September 2026

FERTIGUNGSGERECHTE PRUFUNG
& ANDERUNGSANFRAGE

Ankerwelle - Dreh- und Frasteil, @65,32 mm, 53 mm Schlisselweite (12-Kant), spanend bearbeitet und phosphatiert - geprift
gegen Zeichnung und STEP-Modell vom 03.08.2026

1-ZWECK

Balford hat Zeichnung und 3D-Modell vor der Kalkulation und vor der Arbeitsplanung geprift. Fiinf Punkte weichen von dem
ab, was mit dem vorgesehenen Prozess sicher hergestellt bzw. gemessen werden kann. Diese Anfrage nennt je Punkt den
Befund, die gewiinschte Anderung und die Folge, wenn die Zeichnung unverandert bleibt. Alle (ibrigen Angaben der
Zeichnung werden unverdndert ibernommen. Die Punkte 1-5 bendétigen eine Entscheidung des Kunden.

2 - GEPRUFTE UNTERLAGEN

UNTERLAGE

Kundenzeichnung

3D-Modell

Normen

Priifung

REFERENZ

Kundenzeichnung — Blatt A2, MaBstab 1:1, MaBe in mm

Kunden-STEP-Modell — STEP AP214

ISO 8015 - I1SO 1302:2002 - 1ISO 13715 - I1SO 2768:1989-mK - SO

16016

Balford Engineering (Zerspanung und Werkzeugbau), 17.09.2026

3 - TEILEDATEN LAUT ZEICHNUNG

Benennung

Teiltyp

Werkstoff

Beschichtung

Allgemeintoleranz

Oberflache

Lieferunterlagen

Anker

Bearbeitetes Bauteil, Muster
anonymisiert

1.7015 (11SMn30),
Werkstoffvorschrift W1030-33

Phosphatliberzug
Fe/Znph/5-W0172-02

ISO 2768:1989-mK

Rz 16 - Rt max 25 allgemein; Rz 4
im Detail

Abnahmeprifzeugnis 3.1 nach
DIN EN 10204

Fertigungsart

Herkunft

Halbzeug

Fertigteil

Unter 0,5 mm

Kanten

Prozess

VERWENDUNG

Male, Toleranzen, Hinweise,
Schriftfeld

Prifung von Durchmessern,
12-Kant-Geometrie,
Kantenradien und
Merkmalsanzahl

wie in der Zeichnung genannt

Machbarkeit, Arbeitsfolge,
Messfahigkeit

Drehen und Frasen

Kundenanfrage 2026

Rundstange Rd 70

160,46 g - 20,44 cm? - Oberflache
108,16 cm?

Langen 0,05 - Radien und
Fasenhohen +0,1 - Winkel +2°

keine scharfen Kanten, kein Grat
(0,03-0,05), ISO 13715

spanende Bearbeitung

Angaben aus Schriftfeld und Hinweisen der Zeichnung. Die Kundenzeichnung bleibt das maBgebende Dokument.

BALFORD. Zhejiang Balford Mechatronics Co., Ltd. - #; T EE&HEBERAT - Zhuji, Zhejiang, China -

shawn@balford.net - balford.net

Vertraulich — Fertigungsinformationen, ISO 16016. Zeichnungsdaten bleiben Eigentum des Kunden.
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BALF RD FERTIGUNGSGERECHTE PRUFUNG
0 ° Geometrie, Ubersicht und Prozessablauf - Ankerwelle

Referenz DFM-2026-09-17 - 17. September 2026

4 - GEOMETRIE AUS DEM 3D-MODELL

MERKMAL WERT BETRIFFT
AuBendurchmesser @65,32 Punkt 4
12-Kant-Profil 12 Flachen, 30°-Teilung, 53,0 mm Schlisselweite (26,50 mm von der Punkte 1 und 3

Achse zur Flache)

Kantenradius der Flachen RO,2 an beiden Kanten jeder Flache — 24 Kanten im Modell Punkt 1

Stirnseitige Stufe 0,05 £0,02 an beiden Stirnflachen Punkt 2

Weitere Merkmale @62 und @58 - 12 x @6 Bohrungen - 45°- und 10°-Fasen - Gewinde M2, Punkt 2
M3, M4

5 - UBERSICHT DER ANDERUNGSANFRAGEN

NR. MERKMAL ANFRAGE PRIORITAT PREISWIRKUNG

1 RO,2 an den Kanten der 53-mm-Flachen RO,2 streichen; entgratete Kante nach Mittel glinstiger
ISO 13715, max. 0,05 mm Grat

2 Stufe 0,05 +0,02 an beiden Stirnflachen Freistich setzen (@362/@58 werden Hoch gleich /
messbar) oder Messwerte @62/@58 glinstiger
entfallen lassen

3 Rz 4 auf den gefrasten 53-mm-Flachen Rz 6 akzeptieren; Ubrige Flachen Mittel glinstiger
bleiben Rz 16 / Rt max 25

4 Spannspuren am @65,32 leichte Spannspuren akzeptieren oder Niedrig teurer bei
Abnahmekriterium benennen Ablehnung

5 Werkstoff 11SMn30 — 20 (1.0402) Freigabe Werkstoffwechsel; Fertigung Hoch ca. 50 %
aus Rohr bzw. KaltflieBpressen niedriger

Prioritat: Hoch — mit dem vorgesehenen Prozess nicht sicher herstellbar oder messbar. Mittel — zusatzlicher Arbeitsgang oder streuendes
Messergebnis. Niedrig — rein optisch.

6 - GEPLANTER PROZESSABLAUF

NR. ARBEITSGANG INHALT

1 Halbzeug, Sagen Rundstange Rd 70 bzw. Rohr - Werkstoff 1.7015 (11SMn30) oder 20 nach Freigabe (Punkt 5)

2 CNC-Drehen @65,32 - @62 und @58 - beide Stirnflachen mit Stufe (Punkte 2 und 4)

3 CNC-Frasen 12-Kant-Profil 53 mm, 30°-Teilung - 45°- und 10°-Fasen (Punkte 1 und 3)

4 Bohren, Gewinden 12 x @6 - Gewinde M2, M3 und M4

5 Entgraten, Beschichten, Entgraten nach ISO 13715 (Punkt 1) - Phosphatieren Fe/Znph/5-W0172-02 - Endpriifung und
Prifen Abnahmeprifzeugnis 3.1 nach DIN EN 10204

Markierte Arbeitsgénge sind von den Anderungsanfragen betroffen; alle ibrigen Schritte folgen der Zeichnung. Erstmusterpriifbericht mit der
ersten Lieferung.
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BALF RD FERTIGUNGSGERECHTE PRUFUNG
0 ° Befunde 1 und 2 - Ankerwelle

Referenz DFM-2026-09-17 - 17. September 2026

7 - BEFUNDE UND ANDERUNGSANFRAGEN

1 RO,2 AN DEN KANTEN DER 53-MM-FLACHEN

ZEICHNUNG

12-Kant-Profil (12 x 30° = 360°), 53 mm Schlisselweite, RO,2 an beiden Kanten jeder Flache — 24 Kanten.

BEFUND

Der Radius entsteht im selben Frasgang wie die Flachen, auf unterbrochener Kontur, und liegt in der GréBenordnung der
Schneidkantenverrundung. Direkt daneben liegt die 0,05-mm-Stufe. Der Wert ist daher nicht wiederholgenau und muss
Kante fir Kante geprift werden. Die Zeichnung lasst 0,03-0,05 mm Kantenverrundung als Entgratung zu.

ANFRAGE
RO,2 an den Kanten der 53-mm-Flachen streichen. Vorschlag: entgratete Kante mit max. 0,05 mm Grat nach ISO
13715.

FOLGE
24 kontrollierte Radien entfallen in Fertigung und Priifung: klirzere Laufzeit, weniger Ausschuss. Bleibt R0,2 gefordert, ist
ein zusatzlicher manueller Arbeitsgang nétig — Mehrkosten und langere Lieferzeit.

] Zugestimmt ] Abgelehnt [l Bemerkung

2 STUFE 0,05 +0,02 — MESSBARKEIT VON @62 UND @58
ZEICHNUNG

0,05 +0,02 an beiden Stirnflachen; @62 und @58 an der Stufe.

BEFUND

Die Toleranz +0,02 ist unkritisch. Entscheidend ist der Werkzeugradius von 0,1 mm: er ist gréBer als die Stufe, an der
Stufe entsteht eine Rundung statt einer scharfen Schulter. @62 und @58 liegen damit im Ubergangsradius und sind nicht
messbar.

ANFRAGE — BITTE EINE OPTION WAHLEN
e Option A (empfohlen): eine Freistich-/Aussparungsoperation setzen, damit die Werkzeugspitze in der
Aussparung liegt. @62 und @58 bleiben als gerade Flache messbar.

e Option B: keine zusatzliche Operation. Die Messwerte fiir @62 und @58 entfallen an dieser Stelle.

FOLGE
Option A: ein kurzer zusatzlicher Arbeitsgang. Option B: keine Mehrkosten, aber keine Messwerte flir @62 und @58.

] Option A ] Option B L] Bemerkung
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BALF RD FERTIGUNGSGERECHTE PRUFUNG
0 ° Befunde 3 und 4 - Ankerwelle

Referenz DFM-2026-09-17 - 17. September 2026

7 - BEFUNDE UND ANDERUNGSANFRAGEN (FORTSETZUNG)

3 RZ 4 AUF DEN GEFRASTEN 53-MM-FLACHEN

ZEICHNUNG

Rz 4 im Detail; allgemein Rz 16 und Rt max 25.

BEFUND

Die Flachen werden im unterbrochenen 12-Kant-Schnitt gefrast; stabil erreichbar ist ca. Rz 6 — grober als Rz 4, aber
innerhalb von Rz 16 / Rt max 25. Flr Rz 4 ware ein zweiter, langsamerer Arbeitsgang (Feinfrasen oder Schleifen) mit
eigener Aufspannung nétig.

ANFRAGE
Rz 6 auf den 53-mm-Flachen akzeptieren; alle ibrigen Flachen bleiben Rz 16 / Rt max 25.

FOLGE
Rz 6 fallt im Standard-Frésgang an, ohne Mehrkosten. Rz 4 bedeutet einen zusatzlichen Arbeitsgang und langere
Lieferzeit; ist Rz 4 funktionskritisch, bitte die Flache benennen — wir kalkulieren separat.

] Zugestimmt ] Abgelehnt [l Bemerkung

4 SPANNSPUREN AM 065,32

ZEICHNUNG

©65,32, Phosphatiiberzug Fe/Znph/5-W0172-02; kein Oberflachenkriterium fir diesen Durchmesser angegeben.
BEFUND

Beim Drehen wird am Umfang gespannt. Leichte Spannspuren bleiben nach dem Phosphatieren sichtbar; sie sind rein
optisch, Durchmesser, Rundlauf und Schicht bleiben unbeeinflusst. Nennung hier, damit sie bei der Eingangspriifung
nicht als Fehler gelten.

ANFRAGE
Leichte Spannspuren bestatigen. Soll der Durchmesser spurenfrei sein, bitte Abnahmekriterium oder Grenzmuster
benennen; dann folgen geschitztes Spannen (Weichbacken, Hiilsen) und ein Schlichtgang.

FOLGE

Keine Mehrkosten bei Zustimmung; geschiitzte Verpackung. Schutzspannen und Schlichten = ein zusatzlicher
Arbeitsgang und eine Priifung.

] Zugestimmt ] Abgelehnt [l Bemerkung
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BALFORD FERTIGUNGSGERECHTE PRUFUNG
° Befund 5, Riickmeldung und Freigabe - Ankerwelle

Referenz DFM-2026-09-17 - 17. September 2026

5 WERKSTOFFWECHSEL 11SMN30 — 20 (1.0402)

ZEICHNUNG

1.7015 (11SMn30) nach Werkstoffvorschrift W1030-33, Halbzeug Rundstange Rd 70.

VORSCHLAG

11SMn30 ist Stangenwerkstoff; wir méchten auf Rohr oder KaltflieBpressen umstellen. Werkstoff 20 (GB/T 699, = 1.0402 /
AISI 1020) ist in China fir beide Verfahren gut verfligbar.

ANFRAGE
Freigabe von Werkstoff 20 statt 11SMn30. Werkstoffzeugnis 3.1 nach DIN EN 10204 und Musterteile liefern wir. Bei
Freigabe sinkt der Stiickpreis um ca. 50 %.

HINWEIS
Bitte magnetische und festigkeitsrelevante Anforderungen bestatigen — 11SMn30 enthalt Schwefel, Werkstoff 20 nicht.
Ohne Freigabe: 11SMn30 als Rundstange, hdherer Preis und langere Beschaffung.

] Zugestimmt ] Abgelehnt [l Bemerkung

8 - RUCKMELDUNG DES KUNDEN

Bitte je Punkt entscheiden und dieses Blatt zuriickgeben oder per E-Mail an shawn@balford.net antworten. Nach
Bestatigung der Punkte 1-5 starten Arbeitsplanung und Werkzeugbau; bei Ablehnung kalkulieren wir den zusatzlich
erforderlichen Arbeitsgang. Unverandert beibehaltene Anforderungen bitte in der Bemerkungsspalte vermerken.

NR. PUNKT ANFRAGE ENTSCHEIDUNG BEMERKUNG

1 RO,2 an den Kanten der 53-mm-Flachen RO,2 streichen, Zugestimmt /
entgraten nach ISO abgelehnt
13715

2 Stufe 0,05 £0,02, Messbarkeit @62/@58 Option A Freistich / Option A/
Option B ohne Option B
Messwerte

3 Rz 4 auf den gefrésten 53-mm-Flachen Rz 6 akzeptieren Zugestimmt /

abgelehnt

4 Spannspuren am @65,32 Spannspuren Zugestimmt /

akzeptieren oder abgelehnt

Kriterium benennen

5 Werkstoffwechsel auf 20 (1.0402) Freigabe; Stlickpreis ca. ~ Zugestimmt /
50 % niedriger abgelehnt
Freigabe Kunde Priifung Balford
Name und Funktion Gepriift von
Unterschrift Unterschrift
Datum Datum

Grundlagen: Zeichnung und STEP-Modell vom 03.08.2026; spatere Revisionen erfordern eine neue Priifung. Die genannten Werte sind Grenzen
der zugeordneten Maschinen, keine Ablehnung der Zeichnung. Preis- und Lieferzeitangaben sind Richtwerte, verbindlich nach Entscheidung
lber die Punkte 1-5. Unverdndert bleiben ISO 2768:1989-mK, Kanten nach ISO 13715 und die Beschichtung Fe/Znph/5-W0172-02.
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