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1. Allgemeine Anforderungen an Lieferungen der Fa. ILLIG
1.1. Anwendungsbereich — Giltigkeit

1.2.

Die allgemeinen ,Spezifikationen fiir Lieferanten” gelten fiir alle Lieferungen und Leistungen
von Lieferanten.

Diese Spezifikationen fir Lieferanten regeln die allgemeinen Vorschriften fur Lieferanten der
Fa. ILLIG packaging solutions GmbH.

Vorrangig vor diesen Spezifikationen fir Lieferanten sind die Angaben auf Zeichnungen, Ferti-
gungshinweisen und Arbeitsanweisungen zu beachten.

Bauteile aus den Bereichen Maschinenbau und Werkzeugbau werden bei Fa. ILLIG teilweise
unterschiedlich behandelt. Zeichnungen aus dem Bereich des Maschinenbaus beginnen stets
mit M und werden als M-Teile bezeichnet. Zeichnungen aus dem Bereich des Werkzeugbaus
beginnen stets mit einem W und werden als W-Teile bezeichnet.

Mitgeltende Unterlagen fur zu liefernde Bauteile, die Fa. ILLIG als Vertragsbe-
standteile einer Bestellung hinzufligen kann

Qualitatssicherungsvereinbarung
Zeichnungen

Fertigungshinweise

Arbeitsanweisungen

Prifanweisung

Verpackungsvorschriften

Allgemeine Einkaufsbedingungen der Fa. ILLIG
Letter of Intent

Partnerschafts- und Rahmenliefervertrage
Entwicklungsvertrage
Geheimhaltungsvereinbarungen

1.3. Schutzvermerk nach DIN ISO 16016: 2016-04

Bitte Schutzvermerk nach DIN 1ISO 16016:2007-12 beachten:

~Weitergabe sowie Vervielfaltigung dieser Zeichnung, Verwertung und Mitteilung seines Inhalts sind
verboten, soweit nicht ausdriicklich gestattet. Zuwiderhandlungen verpflichten zu Schadenersatz.
Alle Rechte fiir den Fall der Patent-, Gebrauchsmuster- oder Geschmacksmustereintragung vorbe-
halten.*

1.4. Wareneingang beigestellter Ware

Wird Ware von der Fa. ILLIG packaging solutions GmbH beigestellt (z.B. bei Lohnbearbeitung), ist
diese beim Lieferanten auf offensichtliche Fehler (z.B. Rost, Transportschaden) zu Uberprifen.
Zeigt sich spéater ein solcher Mangel, so muss die Anzeige unverziglich nach der Entdeckung ge-
macht werden. Andernfalls gilt die Ware auch in Ansehung dieses Mangels als genehmigt.

1.5. Produktqualitat

Ein Bestandteil des Qualitatssystems von Fa. ILLIG packaging solutions GmbH ist die Lieferan-
tenselbstprufung. Der Lieferant ist fir die Einhaltung der geforderten Mal3e, Kriterien und Spe-
zifikationen selbst verantwortlich.

Es muss sichergestellt sein, dass nur Teile an Fa. ILLIG packaging solutions GmbH geliefert
werden, die den Vorgaben entsprechen. Der Umfang der Wareneingangs-, Prozessbegleiten-
den- und Warenausgangsprifung muss auf die verwendeten Prozesse, Anforderungen an das
Produkt sowie Priifanweisungen abgestimmt sein. Die verwendeten Mess- und Prifmittel sind
ihrem Zweck entsprechend einzusetzen und mussen einer Prufmitteliiberwachung unterliegen.
Wenn beziglich der Spezifikationen oder Anforderungen an das Produkt Unklarheiten beste-
hen, ist der Lieferant verpflichtet diese vorab mit Fa. ILLIG packaging solutions GmbH zu klaren.
Fa. ILLIG packaging solutions GmbH erwartet eine sofortige Benachrichtigung, wenn der Liefe-
rant feststellt, dass abweichende Teile zur Spezifikation geliefert worden sein kénnten.
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1.6. Méangelriige an den Lieferanten

1.7.

1.8.

Alle bei ILLIG packaging solutions GmbH als fehlerhaft erkannten gelieferten Teile werden mit
einer Mangelriige beanstandet.

Der Lieferant kann nach Erhalt der Mangelriige innerhalb einer Frist von 5 Arbeitstagen Ein-
spruch gegen diesen bei ILLIG packaging solutions GmbH einreichen. Wenn der Lieferant kei-
nen Einspruch einlegt, dann gilt die Beanstandung als akzeptiert und der Lieferant hat die in
der Mangelriige geforderten Malnahmen durchzufthren.

Wurde in der Mangelrlige eine Stellungnahme gefordert, so ist diese innerhalb von 5 Arbeitsta-
gen an ILLIG packaging solutions GmbH zu senden.

Terminplane zur vollstandigen Lésung des Problems mussen innerhalb von 5 Arbeitstagen ein-
gereicht werden.

Innerhalb der genannten Frist ist ebenso mit dem Einkauf bei ILLIG folgendes abzustimmen:
Die Abholung bzw. Rickversand des beanstandeten Materials zur Nachbearbeitung oder zur
Ersatzlieferung bzw. Verschrottung und/oder Gutschrift, sowie die damit zusammenhéngenden
Kosten.

Reinigung von Werkstiicken

Werkstiicke missen vor Auslieferung an die Fa. ILLIG packaging solutions GmbH sorgféaltig
gereinigt werden, so dass samtliche losen Partikel restlos entfernt sind.

Transportbehélter und Umverpackungen (Kartons, Kisten und Paletten); Klebebander und Kle-
beetiketten am Material missen sich leicht und ohne zusatzliche Hilfsmittel riickstandslos ent-
fernen lassen.

Verpackung

Die Verpackung ist teilespezifisch hach Gesichtspunkten der Logistik, Qualitatssicherung, Um-
weltvertraglichkeit und Wirtschaftlichkeit vorzunehmen. Transportschaden sollen durch richtige
Verpackung vermieden werden. Fa. ILLIG fordert auf, einen geeigneten Verpackungsvorschlag
zu machen und diesen mit Fa. ILLIG packaging solutions GmbH abzustimmen.

Die Teile sind so zu konservieren, dass bei Innenlagerung Giber mehrere Tage auch bei ungiins-
tigen Witterungsbedingungen keine Korrosion / Flugrost entsteht. Dabei dirfen fur das Ein-
schlagen keine saugenden Produkte verwendet werden (z. B. keine Wellpappe, Zeitungspapier
etc.). Vorzugsweise sind Olpapier und Schutzstrimpfe zu verwenden.

Spezifische, auf die Bauteile abgestimmte, von Fa. ILLIG mitgelieferte Verpackungen missen
mit den bearbeiteten Teilen wieder zuriick an Fa. ILLIG zurlickgeliefert werden.

Missen Versandholzer verwendet werden, dann sind nur Versandhélzer zuléssig, die einer
Warmebehandlung unterzogen worden sind nach dem IPPC-Standard (ISPM 15). Die Hdolzer
missen an gut sichtbaren Stellen mit dem vorgeschriebenen IPPC-Logo versehen sein.
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2. Anforderungen an samtliche Bauteile

2.1. Anbringen der Teilekennzeichnung

Alle Bauteile nach Zeichnung sind mit Materialnummer und Bestellnummer zu kennzeichnen.

Wenn die Teilekennzeichnung an einer bestimmten Stelle erfolgen soll, wird diese Stelle in der
Zeichnung wie folgt gekennzeichnet.

Position der Kennzeichnung
osition of the marking

Ve

Variante 1: Position der Kennzeichnung

Fosition der Kennzeichnung
falls gefordert/ 19:9.9.8.9.9.9 ¢
position of the marking if MY XXXXX
required
Variante 2: Position der Kennzeichnung Variante 3: Position der Kennzeichnung

Variantel zeigt die aktuelle Darstellung auf der Zeichnung. Teilweise wurde auch Variante 2 oder 3
verwendet.

Darstellung in zwei Zeilen:

o Obere Zeile: Materialnummer
o Untere Zeile: Bestellnummer

Serifenlose Schrifttype, Schrifthéhe 5mm
- Falls die Schrift fir das Fertigungsteil zu grol3 ist, kann die Schrifthéhe angepasst werden.

2.1.1. Teilekennzeichnung fir W-Teile

- Wenn auf der Zeichnung eine Serialnummer auf einer bearbeiteten Flache des Fertigungsteils
angegeben ist, dann muss zusétzlich die Serialnummer beim Herstellen des Fertigungsteiles
an dieser Position eingebracht werden.

2.1.2. Art der Teilekennzeichnung

- Bei Blechteilen in rostfreier Qualitat ist die Teilekennzeichnung stets als Lasermarkierung aus-
zuftihren.

- Bei Blechteilen, die beschichtet werden, ist die Teilekennzeichnung stets als selbstklebende
Etikette aufzubringen.

- Bei Kunststoffscheiben ist die Teilekennzeichnung stets als selbstklebende Etikette aufzubrin-
gen.

- Bei Gussteilen ist die Modellnummer stets einzugiel3en.

- Bei Brennteilen ist die Materialnummer mit einem weil3schreibenden Permanent-Stift anzubrin-
gen.

- Bei Kleinteilen in groRen Stiickzahlen kann die Kennzeichnung durch ein Etikett oder Anhan-
geschild auf der Verpackung erfolgen.

- Bei sicherheitsrelevanten Bauteilen ist eine dauerhafte Kennzeichnung gefordert.
Diese Teile sind auf der Zeichnung wie folgt gekennzeichnet:

Dauerhafte Kennzeichnung
aterial-Mr. + Bestell-Mr.f

permanent marking

d.-Mo. + Qrder MNo.

Die dauerhafte Kennzeichnung kann durch Gravieren, Lasern, (Einbringtiefe 0,1 - 0,2 mm)
eloxieren, drucken oder &hnliches erfolgen.
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Bei nicht demontierbaren Baugruppen (Schwei3baugruppen, etc.) muss nur die bestellte Bau-
gruppe gekennzeichnet werden. Untergeordnete Baugruppen oder Einzelteile miissen nicht ge-
kennzeichnet sein.

Sollte aus technischen Griinden das Einbringen der Teilekennzeichnung nicht wie oben genannt
maoglich sein, kann nach Riicksprache mit lllig auch ein selbstklebendes Etikett oder ein Permanent-
stift verwendet werden.

2.2. Werkstuckmalde bei Bauteilen mit Beschichtungen

Die MalRe bei beschichteten Teilen sind Fertigmalde.
An relevanten Stellen der Bauteile wird auf die erforderlichen Vorbearbeitungsmaf3e mithilfe von
Zeichen ("[+]" und "[-]") hingewiesen. Hierbei werden die entsprechenden Schichtstarken ad-

diert oder subtrahiert.

Hinweis: Alternativ sind an diesen Stellen die VorbearbeitungsmalRle in Klammern angezogen,
z.B. [@29,9h6].

Weist die Beschichtungsstarke verfahrensgemafd Schwankungen auf, die die angegebene To-
leranz bzw. die Freimafitoleranz Ubersteigen, so ist die weitere Vorgehensweise mit der Firma
lllig abzustimmen.

Die bekannte Passungstabelle wird weiterhin auf den Zeichnungen verwendet.

Phosphatieren und Verzinken sind von dieser Regelung ausgenommen.

Beispiel:

technisch Eloxal / Hortcoat 36 um

Hi2

$92[++4]
1035 [+4]

Gesamtschichtstarke 0,03 nn
Auftragsschichtstirke 0.615 ma

W
3100 [++]

2.3. Gehéartete Bauteile
2.3.1. Werkstickmale

Die MalRRe bei geharteten Teilen sind Fertigmal3e.

Bei geharteten Werkstliicken werden eventuell fir Nachbearbeitung erforderliche abweichende
Male in den Zeichnungen nicht angegeben.

Bei erforderlichen Bearbeitungen ist darauf zu achten, dass die angegebene Einhértetiefe nach
der Bearbeitung noch gegeben ist.

2.3.2. Harteangaben

Die Angaben befinden sich in einer Tabelle auf der Zeichnung. Bei Zeichnungen die vor 06/2023
erstellt wurden, ist teilweise das Harteverfahren als Kirzel im Feld ,Oberflache® angegeben (Be-
deutung der Kurzel siehe Anhang).

2.4. Rauheitswerte bei Gewinden

Gewinde werden stets mit Rauheitswert Rz63 nach ISO 1302 gefertigt, sofern keine abweichenden
Angaben auf der Zeichnung angegeben sind.
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2.5. Toleranzklassen fir Gewinde

- Wenn auf der Zeichnung keine Angaben zu den Toleranzklassen fiir Gewinde gemacht sind,
gelten die folgenden:

- Metrisches Innengewinde: 6H

- Metrisches AulRengewinde: 69

- Trapezgewinde innen: 7H

- Trapezgewinde aul3en: 7e

- Wenn auf der Zeichnung Angaben zu den Toleranzklassen fiir Gewinde gemacht werden, gel-
ten diese.

2.6. Fertigungsbedingte Bearbeitungen

Fertigungsbedingte Bearbeitungen sind mit dem Kurzel ,(FB)“ gekennzeichnet. Das Kirzel ,(FB)*
ist einem Mal3 der fertigungsbedingten Bearbeitung nachgesetzt. Wenn diese Bearbeitungen im
Fertigungsprozess nicht benétigt werden, kénnen diese ignoriert werden.

2.7. Werkstickkanten

- Fdr alle nicht bemafiten Werkstiickkanten gilt gemal DIN [ISO 13715: 2017-03:
AuRenkanten von - 0,1 bis - 0,3 mm und Innenkanten mit + 0,8 mm.

- Ineinander Ubergehende Bohrungen, z.B. Bohrungsiibergéange an Querbohrungen, kénnen ei-
nen Grat von max. +0,1 mm aufweisen.

- Ist ein gratfreier Ubergang gefordert, aber nicht zeichnerisch dargestellt, so ist die FasengréRe
nicht definiert, mindestens jedoch 0,2 mm bei frei wéhlbarem Winkel.

- Werkstlckkanten, die aus konstruktiven Grinden scharfkantig sind, sind gemafR DIN ISO
13715:2000-12 gekennzeichnet mit einer zugelassenen Abtragung oder einem zugelassenen
Ubergang von 0 — 0,05 mm.

- Schneidkanten: Schneidkanten sind als solche bezeichnet und sind mit einem Ubergang von 0-
0,005 mm versehen.

- Innen- und AufRengewinde muissen mindestens bis zum Kerndurchmesser angefast werden,
wenn in der Zeichnung nicht anders dargestellt.

2.8. Tolerierungen und Darstellungen

- Diein den Zeichnungen der Fa. ILLIG angegebenen Toleranzen ergeben sich aus der DIN EN
ISO 14405 E, sind also nach dem Hiillprinzip aufgebaut.

- Nicht tolerierte Langen- und Winkelmalf3e sowie gebrochene Kanten unterliegen der Allgemein-
toleranz m (mittel) geman DIN ISO 2768-1:1991-06.

- Nicht tolerierte Formen und Lagen unterliegen der Allgemeintoleranz K gemaf DIN ISO 2768-
2:1991-04.

- Die Fa. ILLIG benutzt in samtlichen Zeichnungen, auch wenn nicht explizit so
angegeben, stets die Projektionsmethode 1.

2.9. Optische Beeintrachtigungen und Sichtseiten

- Werden Flachen als Sichtseiten gekennzeichnet, so mussen sie frei von optischen Beein-
trachtigungen sein.

- Eine optische Beeintrachtigung ist eine Unregelm&Rigkeit im optischen Bild der als Sichtseite
bezeichneten Flache, die vom unvoreingenommenen Betrachter als stérend wahrgenommen
wird.

- Die Grenze zu den gewo6hnlichen UnregelméaRigkeiten ist abhéngig von der geforderten Rau-
tiefe und vom Betrachtungsabstand sowie dem Betrachtungswinkel. In Anlehnung an die tech-
nische Regel aus dem Malerhandwerk wird 1m Abstand und der rechte Winkel sowie diffuses
Licht gewahlt. Wird vom Qualitatsmanagement der Fa. ILLIG bei der Wareneingangskontrolle
eine optische Beeintrachtigung erkannt, ist dies ein Reklamationsgrund und kann Beanstan-
dung und Nachbesserung nach sich ziehen.

- Die Grenze zu den zu akzeptierenden Abweichungen ergibt sich aus dem Vergleich mit ande-
ren vorhandenen Teilen mit gleichen Oberflachenausfiihrungen.

- Beispiele fUr optische Beeintrachtigungen sind Kratzer, Farbabweichungen, Ausbriiche, Un-
ganzen, Dellen, Abplattungen an Ecken und Kanten, Erhebungen, Beulen, Verfarbungen,
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Nichteinhaltung der geforderten Rautiefe, Stérungen im Schliff- oder Burstbild, mangelhaftes
Verputzen bei Schweil3konstruktionen usw., soweit sie bei der Verwendung vom vorgeschrie-
benen Rohmaterial und vom vorgeschriebenen Beschichtungsverfahren vermeidbar sind.

2.10. Ausfuhrungen von Schmiernuten bei Bolzen

Nur fir M-Teile: Schmiernuten bei Bolzen dirfen
nicht scharfkantig ausgefuhrt sein, weil sonst die ho-
mogene Verteilung des Schmierstoffs auf dem Bol-
zen nicht gewahrleistet ist. Eine scharfe Kante bei
einer Schmiernut wirkt wie ein Schaber, der den
Schmierstoff zurlickhalt. Deshalb missen die
Schmiernuten so ausgefiihrt sein wie unten darge-
stellt, wobei die Nut in einem weichen Ubergangs-
radius gratfrei in die Bolzenoberflache tbergeht.

DETAILC 10 :1

2.11. Gewuchtete Teile

Teile, welche gewuchtet werden, sind beispielsweise Messer oder Rotoren.
- Wuchtqualitat nach 1ISO 1940: Gite Q 6,3; dynamisch gewuchtet bei max. 960 U/min
- Auswuchtbohrungen nur auf Anlageflachen platzieren

2.12. Toleranzen von Senkbohrungen fir Schrauben
Die Toleranzen sind nach DIN EN ISO 4762: H13 umzusetzen.
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3. Anforderungen an Blech- und Schweif3teile

Diese Norm dient der Vereinfachung von Zeichnungen. Sie beinhaltet Allgemeintoleranzen fur
Blechteile.

Die Allgemeintoleranzen gelten fur alle nichttolerierten Mal3e in einer Zeichnung, sowie fur die
nichtbemalf3ten Geometrien.

Wenn kleinere Toleranzen notwendig oder gré3ere Toleranzen zulassig und wirtschaftlicher
sind, missen sie in der Zeichnung angegeben werden.

Alle fehlenden Male fiir Blechteile sind dem zugehdrigen 3D-Modell bzw. dem zugehérigen
NC-Programm (GEO) zu entnehmen. Bindend fur die Herstellung ist die Zeichnung.

3.1. Toleranzen fir die Blechdicke

] unteres AbmaR | oberes Abmar | Vergleiche: DIN EN 10051 Tabelle 3

Blechdicke t [mm] [mm] [mm] w < 1500 mm Nennbreite fiir Blech-

t<3 -0,22 +0,22 dicke bis 15 mm, DIN EN 10029

3<t<5 0,26 +0,26 Klasse B fiir Blechdicken > 15 mm

5<t<8 - 0,30 + 0,30

8<t<15 - 0,38 + 0,38

15<t<25 -0,3 +1,3

25<t1<40 -0,3 +1,7

40<t<80 -0,3 +2,3

80<t<150 -0,3 +2,9

150 1< 250 -0,3 + 3,3

3.2. Ebenheit von Blechteilen

Die Ebenheit der Bleche bis einschliel3lich 15 mm Dicke: 3 mm/m
Die Ebenheit der Bleche grof3er 15 mm Dicke: 2 mm/m

3.3. Ebene Blechteile gelasert oder gestanzt

Laserteile werden durch das folgende CAD-Symbol (siehe: Abbildung 3) auf Zeichnungen ge-
kennzeichnet, wenn aus konstruktiven Grinden (z. B. Genauigkeit der Geometrie) das Bauteil
nicht als Brennschneidteil ausgefuihrt werden darf. Dies ist in der Regel bei Teilen mit einer
Materialstarke > 15 mm erforderlich.

Laserteil / laser-cut part
DIN EN I1SO 9013 - 231

Abbildung 2: Symbol Lasertell

Bei Blechteilen mit einer Materialstarke <15 mm gehen wir davon aus, dass die Teile gelasert
bzw. gestanzt werden. Deshalb werden solche Teile nicht mit dem Symbol ,Laserteil“ gekenn-
zeichnet.
Fur die Ermittlung der Werte ist die Norm DIN EN I1SO 9013 anzuwenden.
2 = Rechtwinkligkeits- und Neigungstoleranz von 0,15 mm + (0,007 x Schnittdicke (in mm))
3 = die gemittelte Rautiefe Rz5 in von 70 um + (1,2 x Schnittdicke (in mm)) um
1 = Toleranzklasse 1
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3.3.1. Toleranzen fur Langenmale (Schnittkante)

Werte nach DIN EN ISO 9013 Toleranzklasse 1.

MaRe in [mm

]

Nennmale
Wertstlckdicke t O<t<3 3<t<10 10< t<35 [35< t<125|125= t<315|315£ 1 <10000|1000 = t<2000| 2000 < t< 4000
GrenzabmaRe
D<t<1 + 0,04 +0,1 +0,1 +0,2 +0,2 +0,3 +0,3 +0,3
1<t=3,15 +0,1 +0,2 +0,2 +0,3 +0,3 +0,4 0,4 +0,4
3,15<t<6,3 +0,3 +0,3 +04 +04 +0,5 +0,5 +0,5 +0,6
63<t<10 +0,5 +0,6 +0,6 +0,7 +0,7 +0,7 +0,8
10<t=50 +0,6 +0,7 +0,7 +0,8 +1 +1,6 +2,5
50 <t <100 - +1,3 +1,3 +14 +1,7 +2,2 +3,1
100 <t <150 +19 +2 +2,1 +23 +29 +3,8
150 < t £ 200 26 +2,7 +2,7 +3 +3,6 +4,5
200 <t <250 - - - +3,7 +4,2 +5,2
250 < t < 300 - - - - - +4.4 +4,9 +5,9
Abbildung 3: Grenzabmalle fir NennmalRe der Toleranzklasse 1
3.3.2. Toleranzen fur Winkelmalf3e (Schnittkante)
Rechtwinkligkeitstoleranz [mm]: 0,15
3.3.3. Rauhtiefe (Schnittkante)
Gemittelte Rauhtiefe Rz [um]: 70
3.4. Gekantete Blechteile
3.4.1. Toleranzen fur La&ngenmalie
Langenberei- < 120 < 400 < | 1000 <= 2000 <1<
che |[mm] 120 <400 <1000 2000 4000
Toleranzen
+0.3 +0.5 +0.8 +15 2.0
[mm]
3.4.2. Toleranzen fur Winkelmafle
Langenbereich des kiirzeren Schenkels bis 400 mm gréRer 400 mm
Bis einschlielich 6 mm Blechdicke + 0°30° +1°
groRer 6 mm Blechdicke +1° +2°

3.4.3. Biegeradien

Nicht bemalf3te Biegeradien sind aus dem 3D-Modell zu Ubernehmen. Diese Biegeradien sind mit
einer zulassigen Toleranz von £1,5 mm herzustellen.

3.5.

Anforderungen an Schweil3baugruppen

Lieferanten fur Schweil3baugruppen muissen nach DIN EN ISO 3834 zertifiziert sein und mus-
sen entsprechendes qualifiziertes Schweil3personal nach DIN EN ISO 9606 und SchweiRauf-
sichtspersonal nach DIN EN ISO 14731 verfugen.

Lieferanten, die keine Zertifizierung nach DIN EN ISO 3834 vorweisen, kdnnen durch ein Liefe-
rantenaudit durch Fa. ILLIG packaging solutions GmbH qualifiziert und als Lieferant zugelassen
werden.

SchweiRbaugruppen oder Schweil3ndhte, die mit Schweilnahtgite C oder B nach DIN EN ISO
5817 bzw. DIN EN ISO 10042 eingestuft sind, durfen ausschlie3lich durch qualifizierte Schwei-
Rer nach DIN EN ISO 9606 hergestellt werden.

Die Lieferanten missen zum Nachweise ihrer Qualifikation die glltigen Bescheinigungen einer
anerkannten Stelle vorweisen kdnnen. Bei Erstlieferung sind diese Nachweise immer Bestand-
teil der Lieferung.

Fur die Ausfuihrung von Schweil3arbeiten wird die Einhaltung der DIN EN 1011-1 - 4: ,Schwei-
Ren - Empfehlungen zum Schweiflen metallischer Werkstoffe* mit den darin enthaltenen Nor-
men gefordert.
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Bei Schweil3- und Blecharbeiten dirfen optische Beeintrachtigungen nicht mittels Spachtelar-
beiten beseitigt werden. Andere Arten der Beseitigung von optischen Beeintrachtigungen mis-
sen vor den Arbeiten mit Fa. ILLIG abgesprochen werden.

3.6. Anforderungen an Schweil3bauteile mit Hygieneanforderungen

SchweiRbauteile mit Hygieneanforderungen missen die Vorgaben der DIN EN ISO
14159:2208-07 erfillen.

Zeichnungen, die Schweil3bauteile mit Hygieneanforderungen enthalten, sind mit dem Sig-
nalwort HYGIENE (CAD-Symbol) gekennzeichnet.

Oberflachen missen frei von Defekten wie Lochern, Falten, Rissen und Spalten sein ( siehe:
DIN EN ISO 14159:2208-07; Punkt 5.2.2.1 Satz 1).
Bei Bauteilen, die keine durchgehenden Schwei3néhte erfordern, sind Schrittschweil3ungen zu-
lassig. Diese sind in der Zeichnung angegeben.

Die entstehenden Zwischenrdume sind mit einer dinnen Naht dicht zu schweifl3en, um die An-
forderungen an die Hygiene sicherzustellen. Diese Dichtnaht hat keine Anforderungen nach
DIN EN I1SO 5817.

Dadurch soll der Verzug der Bauteile minimiert werden.

3.7. Verbindungen

Dauerhafte Verbindungen zwischen Metalle miissen durchgehend geschweif3t werden. (DIN
EN ISO 14159:2208-07; Punkt 5.2.2.7 Abschnitt 1, Satz 1)

Schweillverbindungen [...] mussen so hergestellt werden, dass glatte Oberflachen entstehen,
die frei von Defekten sind, z. B. Locher, Falten, Einschlusse, Risse und Spalte (siehe: DIN EN
ISO 14159:2208-07; Punkt 5.2.2.7 Abschnitt 5)

Schweil3nahte sind dargestellt gemanr DIN EN ISO 2553:2014-04.

3.8. Anforderung fir Schweil3baugruppen mit geschlossenen Profilen

Bei Schweilbaugruppen mit geschlossenen Profilen missen dargestellte Ablaufbohrungen einge-
bracht werden.

Die Ablaufbohrungen sind ohne BemalRRung eingezeichnet.

Die Ausfiuihrung dieser Ablaufbohrungen ist dem Hersteller Uberlassen: Die Ablaufbohrungen
kénnen durch Frasen, Schleifen, Sagen, Lasern oder Plasmaschneiden eingebracht werden.
Scharfkantige Ausschnitte sind unzulassig.

Die Ablaufbohrungen dirfen beim Schweif3en nicht verschlossen werden. 1
Zeichnungen, die Ablaufbohrungen enthalten, sind gekennzeichnet mit

dem Signalwort: ABLAUFBOHRUNGEN / DRAINING HOLES

Die Ablaufbohrungen sind geman der Abbildung 5 zu erstellen. | tﬂi

Wenn keine Ablaufbohrungen dargestellt sind, dirfen Ablaufbohrungen ~3 t

nur nach Ricksprache mit Fa. ILLIG eingebracht werden. —
Abbildung 4:
Skizze Ablauf-
bohrung
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4. Anforderungen an Sagezuschnitte
4.1. Langentoleranz des Rohmaterials fur Fras- und Drehteile

Langentoleranz 0/ + 3 mm

4.2. Gehrungsschnitte bei Standard-Profilen

Kurzbezeichnungen fur Profilendungen:

Zur Vermeidung von separaten Zeichnungen von Profilenden wurde die nachfolgende Tabelle fur
Profilenden mit Gehrungswinkeln entwickelt.

- Rechtwinklig geséagte Profile erhalten keine Beschreibung der Profilendung.
- Die Angaben haben folgenden Aufbau: z. B. QR-1 x 45° - Profiltyp — Schnitthummer —
Winkelangabe
- Profile, die sich nicht mit den abgebildeten (standardisierten) Formen darstellen lassen,
sind auf einer separaten Zeichnung dargestellt und bemal3t.
|
. ) Bezeichnung fiir Gehrungsschnitte S22
Profiltypen: bei unterschiedlichen Profilen
FL = Flachstahl _ p | [ Z— e | R &
QR = Quadratisches Hohlprofil c— (
RR = Rechteckiges Hohlprofil g & g‘"
WG = Winkelprofil gleichschenklig FL-2 pam—— we-3 L
WU = Winkelprofil ungleichschenklig = = 7
U = U- Profil = L— O wed —<
= 3 o -
QR-2 — WU-1| | — —
oO—D
QR-3 O WU-2|| m}———
[ —
_— O A e—
QR4|| =—— WU-3|| —7=x
 — wosl) ——
el E—10 O | —2 L
QR-5 = WU-4
[ / ]
w|l——2 0| |wg L
(| —
mo| —X O W) L
i IC ) /[ J
ma)| E—4 O
(N S |-
>— 1 0 —
RR-4 || E— —
= v
> 10 O ) — g W
RR5 || &— —
T:Z \El X2 E
RR-6 || m—m— —
= Cjpe—
— o X C
RR-7 —
R7) —T —
—= o X C
RR8 || ——— u-5
RRe) —1 vel | e——
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5. Anforderungen an Trennverfahren

5.1. Wasserstrahlschnittverfahren: Anforderungen an Bauteile

Hier gelten die Angaben wie bei den Teilen, die durch Laserschneiden hergestellt werden.

5.2. Brennschneiden: Anforderungen an Bauteile

- Kennzeichnung durch das folgende CAD-Symbol (siehe: Abbildung 6) auf Zeichnungen.

Brennteil / flame-cut part

DIN EN ISO 9013 - 342

- Fir die Ermittlung der Werte ist die Norm DIN EN ISO 9013 anzuwenden:;

Abbildung 5: Symbol Brennteil

3 = Rechtwinkligkeits- und Neigungstoleranz von 0,4 + 0,01 x Schnittdicke (in mm)

4 = die gemittelte Rautiefe Rz5 in um von 110 + 1,8 x Schnittdicke (in mm)

2 = Toleranzklasse 2

5.2.1. Toleranzen fur Langenmal

Werte nach DIN EN ISO 9013 Toleranzklasse 2.

e

MaBe in [mm

]

NennmafRe
Wertstlckdicke t 0<t<3 3<t<10 10< t<35 |35< t< 125|1255 T<315|3155 t < 100001000 < t<2000| 2000 < t <4000
Grenzabmalie

O<t=<l +0,1 04 +0,5 +0,7 +0,8 +0,9 +0,9
1<t<3,15 +0,2 +0,5 +0,7 +0,8 +0,9 +1,1
3,15<t<6,3 +0,5 +0,8 +0,9 +1,1 +1,2 +1,3
6,3<t<10 - + +1,1 +1,3 +1,4 +1,5 +1,7
10<t<50 - +1,8 +18 +1,8 +19 +2,3 +4,2
50 <t <100 - +25 +2,5 +2,6 +3 +3,7 +49
100 <t <150 +3,2 +3,3 +3,4 +3,7 A +5,7
150 <t <200 +4 +4 +4,1 +4,5 +5,2 +6,4
200 <t <250 - - +5,2 +7,2
250 <t <300 +6 + +79

Abbildung 6: GrenzabmalRe fir Nennmaf3e der Toleranzklasse 2

5.2.2. Toleranzen fur Winkelmalf3e (Schnittkante)

Rechtwinkligkeitstoleranz [mm]: 0,4 + 0,01*a

5.2.3. Rauhtiefe (Schnittkante)

Gemittelte Rautiefe Rz [um]: 70 + 1,2*a

5.2.4. Spannungsfrei gliihen
- 16MnCr5, 42CrMo4, C45

- Nicht spannungsfrei gliihen: 1.4301, 1.4571, 1.8928 (S690QL)
- Abhéngig von Bauteilform und weiterer Bearbeitung: S355

(a = Blechdicke)

(a = Blechdicke)

- Die Angaben zum Spannungsfreigliihen stehen stets im jeweiligen Einkaufsbestelltext

5.2.5. Ebenheit

2mm/m

5.2.6. Entgraten der Brennkanten

gemaf DIN ISO 13715 von -0,1 bis -0,8

5.2.7. Anbringen der Materialnummer auf Brennteilen

siehe 2.1
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5.2.8. Toleranzen fur Winkelmal3e (Schnittkante)

Rechtwinkligkeitstoleranz [mm]: 0,15

5.2.9. Rautiefe (Schnittkante)
Gemittelte Rautiefe Rz [um]: 70

akt_Spezifikationen fir Lieferanten_V22_DE.docx Seite 16



6. Anforderungen an die Montage von Baugruppen

6.1. Verwendung von DU-Buchsen bei Fliigebaugruppen

Da Filigebaugruppen, die DU-Buchsen aufweisen, auch beschichtet werden missen, dirfen aus-
schlie3lich DU-Buchsen des Fabrikats GGB verwendet werden. Typenbezeichnung ,DU ® Metall-
Polymer Gleitlager Material”.

6.2. Mittel zum Sichern von Schrauben

N Weiconlock AN 302-43 oder Loctite 243 (mittelviskos, mittelfest)
ir_'ifj:,i glue | 1 ‘

medium-strength screw lock

q Weiconlock AN 302-70 oder Loctite 270 (mittelviskos, schwer de-
1l glue| 6 montierbar)

high-strength screw lock

6.3. Mittel zum Abdichten

q T Weiconlock AN 305-77 oder Loctite 577 Rohr- und Gewindedich-
il glue| 2 tung

medium sir;.nglh pipe + thread seal (hOChViSkosv m IttelfeSt)

6.4. Mittel zum Flgen und Verbinden von Bauteilen

I e 2-Komponenten-Konstruktionsklebstoff auf Acrylatbasis mit einer

Il ,[Lgme 3 ‘ Verarbeitungszeit von 4-6 Minuten fir das hochfeste Kleben von
2K acrylate, fast curing Metallen und Kunststoffen

Typ: Scotch-Weld DP 8405 NS

- T - Epoxy-Minutenkleber, pastts, stahlgefillt, spaltfillend, Verarbei-
/glue | 4 tungszeit 5 Minuten, Uberbriickt gréRere Risse

K epm';y cteolflled Typ: Weicon Easy-Mix Metal

”' I I Flussiger Kontaktklebstoff, temperaturbestandig von -40 bis
1] fglue| 5 +110°C. Geeignet zum Verkleben von HPL-Platten, Leder, Kork,
) ' ' Filz, Hart-PVC, Weichschaumstoffplatten, Kunstleder, Metall
(niedrigfeste Verbindung)

Typ: Pattex Kraftkleber oder Teroson SB 2490

contact glue

_ - Weiconlock AN 306-01 oder Loctite 601 zum Fugen von Lagern
1] glue | 7 und Wellen

retaining compound - high strength (niedrig viskos, schwer demontierbar)

I S Zweikomponenten-Epoxiharzklebstoff, temperaturbestandig bis
“ 1 ldlue| 8 80°C, fugenfiillend, wasserfest, lackierbar, resistent gegen viele
2K apoy, siow cuting. Chemikalien (lange Verarbeitungszeit)

Typ: UHU Plus endfest

- | Warmeleitpaste / Kupferpaste; temperaturbestandig bis 1100°C

1l .Jli paste 9 Typ: Weicon Kupferpaste
" thermal ‘ Hersteller: Weicon GmbH & Co. KG
B e Montagepaste mit NSF-H1 Zulassung
Tl JI paste | 14 Montage und Demontagehilfe fir Schraubverbindungen
for screw connections Typ RiVOIta FLA

Hersteller: Bremer & Leguil GmbH
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6.5. Schraubensicherung bei Baugruppen

Fur mit Schrauben montierte Einheiten gilt die interne ILLIG-Richtlinie 03 15 22.
Hier sind insbesondere die folgenden Abschnitte mafl3gebend.

Abschnitt 1:
Samtliche Schraubenverbindungen missen gesichert sein.

Abschnitt 4:

Schrauben werden chemisch gesichert wenn eine der unten stehenden Bedingungen erflillt ist:

- Wenn die Schraubenverbindung nicht mit dem vorgegebenen Moment angezogen werden darf.
- Wenn die befestigten Teile bewegbar sein mussen.

- Wenn ein Teil der Schraubenverbindung nachgiebig ist (z. B. Kunststoff)

- Wenn die Schraubenverbindung nicht mit Sechskantelementen ausgeristet werden kann.

- Wenn eine Auflageflache von Schraubenkopf oder Mutter gehartet ist.

- Wenn die Schraube eine Senkschraube ist.

Abschnitt 6:

- Olige oder verschmutzte Komponenten der Schraubenverbindung mit Reiniger S einsprithen
und ausblasen.

- Klebstoff ("normal" I6sbare Type) auf die Schraube geben und Schraubenverbindung fligen und
mit vorgegebenem Drehmoment anziehen.

- Die vollstandige Aushartung ist nach 48 Stunden erreicht.

Abschnitt 11:

- ... Wenn Schraubenverbindungen chemisch gesichert werden, dann wird diese Anforderung
nicht explizit dokumentiert. D. h. bei Schraubenverbindungen ohne weitere Kennzeichnungen
erfolgt eine chemische Sicherung.

6.6. Schmierstoffe

ry Schmierstoff — Fett:
(y‘ ILLIG Standard Lithium, teilsynthetisch
Typ: UNIL Lycos RK2

grease Hersteller: Unil Lubricants

T — Schmierstoff — Fe'gt: _
QM ILLIG Standard mit NSF-H1 Zulassung, synthetisch
Typ: Purity FG2 Synthetic Heavy 220
2R Hersteller: Petro-Canada Lubricants Inc.

Schmierstoff — Ol

EM ILLIG Standard mit NSF-H1 Zulassung

Typ: Interflon Food Lube
spray ol Hersteller: Interflon Deutschland GmbH
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7. Scheiben aus transparenten Kunststoffen: Anforderungen an
Bauteile und Baugruppen

- Scheiben aus transparenten Kunststoffen erhalten beidseitig eine Schutzfolie um Kratzer und
Beschéadigungen zu vermeiden.

- AuBenecken werden mit R5 gefertigt.

- Werden Scheiben lackiert, beschichtet oder beklebt, so ist diese Seite mit dem Buchstaben A
bezeichnet.

8. ILLIG-Werkstoffe: Anforderungen an Bauteile

8.1. Werkstoffe fur Prazisionswellen

8.1.1. ILLIG-1 (Kolbenstangen gehartet)
Werkstoff 42CrMo4QT (1.7225)
Ausfuhrung Induktivgehartet HRC 56-64, geschliffen, mafl3hartverchromt 205 pm, poliert
Ra<0,30 ym
Toleranz f7
8.1.2. ILLIG-2 (Prazisionsstahlwellen Standard)
Werkstoff Cf53 (1.1213)
Ausfiihrung Induktivgehartet HRC 59-66, geschliffen, poliert Ra<0,30 ym
Toleranz h6
8.1.3. ILLIG-3 (Préazisionsstahlwellen verchromt)
Werkstoff Cf53 (1.1213)
Ausfuhrung Induktivgehartet HRC 59-66, geschliffen, maf3hartverchromt 10£5 um, poliert
Ra<0,30 ym
Toleranz h6
8.1.4. ILLIG-4 (Préazisionsstahlwellen Niro)
Werkstoff X46Cr13 (1.4034)
Ausfiihrung Induktivgehartet = HRC 54, geschliffen, poliert Ra<0,30 ym
Toleranz h6
8.1.5. ILLIG-5 (Prazisionsstahlwellen Niro)
Werkstoff X90CrMoV18 (1.4112)
Ausfiihrung Induktivgehartet HRC 53-59, geschliffen, poliert Ra<0,30 um
Toleranz h6
8.1.6. ILLIG-6 (Prazisionsstahlwellen Rohr)
Werkstoff C60 (1.0601)
Ausfuhrung Induktivgehéartet HRC 60-66
Toleranz Strahlenschliff Ra<0,8 ym, Toleranz IT 9
Umfangsschliff Ra<0,4 um, Toleranz IT 7
8.1.7. ILLIG-7 (Prazisionsstahlwellen verchromt)
Werkstoff 20MnV6 (1.5217)
Ausfuhrung Warmgeformt, geschalt, geschliffen, maR3hartverchromt 255 pm, poliert
Ra<0,30 ym
Toleranz f7
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8.1.8. Toleranzen bei StandardgréfRen fur ILLIG-1 — ILLIG-7:

@ mm Iig_1 lllig_2 Illig_3 Illig_4 lllig_5 lllig_6 Ilig_7
1.7225 1.1213 1.1213 1.4034 1.4112 1.0601 1.5217

3 h6
4 h6 h6
5 h6 h6
6 h6 h6 h6 h6
8 h6 h6 h6 h6
10 h6 h6 h6 h6
12 7 h6 h6 h6 h6 h6 7
14 7 h6 h6 7
15 h6
16 7 h6 h6 h6 h6 h6 7
18 7 h6 7
20 7 h6 h6 h6 h6 h6 7
22 7 h6 7
25 7 h6 h6 h6 h6 h6 7
28 7 f7 f7
30 f7 h6 h6 h6 h6 h6 7
32 7 h6 h6 7
35 f7 h6 h6 7
36 f7 h6 h6 7
40 7 h6 h6 h6 h6 h6 7
45 7 h6 f7
50 f7 h6 f7
55
56 7 f7
60 f7 h6 h6 h6 h6 h6 7
63 7 f7
65
70 7 h6 h6 7
75 7 f7
80 f7 h6 h6 h6 h6 h6 7
85
90 7 f7
100 7 h6 f7
110 7 f7

8.1.9. Einhartetiefen fir das Induktivharten fur ILLIG-1 — ILLIG-6:

N Abmessung Einhértetiefe (SHD)
Ausfuhrung mm mm
Kolbenstangenmaterial 0-254 0,75-1,25
induktivgehartet 28 -90 1,25- 2,25
90 1,8-3,0
Préazisionsstahlwellen
Normale Ausfihrung 5- 8 05-1,0
10-16 1,0-15
Prazisionsstahlwellen 18 -28 15-20
maf3hartverchromt 30 -56 2,0-3,0
60-70 25-35
Prazisionsstahlwellen ab 80 35-45
Prazisionsstahlwellen 0-25 15-25
korrosionshestandig 25-50 25-35
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8.2. Weitere ILLIG-Werkstoffe
8.2.1. ILLIG-8 (Rundmaterial C45E)

8.2.1.1. D<80 mm
Werkstoff C45E+C/+SH (1.1191+C/+SH)
Ausfiihrung blank
Toleranz DIN EN 10278

8.2.1.2. D=80 mm

Werkstoff C45E+SH (1.1191+SH)

Ausfiihrung warmgewalzt, VITAC 3000

Toleranz DIN EN 10060

8.2.2. ILLIG-9 (Rundmaterial S355J0)

8.221. D<80 mm
Werkstoff S$355J0+SH (1.0553+SH)
Ausfiihrung blank, geschélt
Toleranz DIN EN 10278

8.2.2.2. D=80 mm

Werkstoff S355J0+SH (1.0553+SH)
Ausfiihrung warmgewalzt, VITAC 3000
Toleranz DIN EN 10060

8.2.3. ILLIG-10 (Gefraste Aluminium-Gussplatte; Werkstoff 3.3547)

- hohe Verzugsarmut durch spezielle Warmebehandlung

- sehr gute Zerspanbarkeit

- sehr gute SchweilRbarkeit

- ausgezeichnete Korrosionsbestandigkeit
- gleichméaRiges, feinkdrniges Geflige

- gute Eloxierfahigkeit

- optimal hardanodisierbar

8.2.3.1. Toleranzen

- Dicke:

- Ebennheit, Materialstarke < 12,7 mm:
- Ebenheit, Materialstarke > 12,7 mm:
- Rautiefe Ra:

8.2.3.2. Mechanische Eigenschaften

- Zugfestigkeit Rm

- Streckgrenze Rp0,2

- ElastizitAtsmodul

- Dehnung A5

- Brinellharte HBS 2,5/ 62,5

8.2.3.3. Physikalische Eigenschaften

- Warmeausdehnungskoeffizient
- Warmeleitfahigkeit

- Elektrische Leitfahigkeit

- Spezifische Warme (25 - 100°C)
- Dichte
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+ 0,1 mm
max. 0,40 mm
max. 0,13 mm
~ 0,60 um

250 MPa
110 MPa
70 GPa
mind. % 10
68

23,3 pm/(m K)

110-130 W/(m K)

16,2 MS/m
900,0 J/(kg K)
2,66 g/cm?3
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8.2.4. ILLIG-11 (produziert auf Basis PE-UHMW TG 1.2)

8.24.1. Allgemeines
Kurzzeichen ISO 1043-1 PE-UHMW
Tafelgruppe ISO 15527 1.2
Kunststofffarbe Grin
Molekulargewicht g/mol 5 x 10¢
Dichte (1ISO 1183) kg/dm3 <0,93
8242 Mechanische Eigenschaften
Streckspannung/Bruchspannung ISO 527 MPa 20,4
Bruchdehnung (ReiRdehnung) ISO 527 % 380
Kerbschlagzahigkeit — Charpy ISO 179 kJ/mz 2170
Shore-Hérte D DIN 53505 ° 66
Kugeldruckhérte MPa 38
Verschleil3festigkeit (Sand-Slurry-Test) % | 100
Reibwert 0,1-0,2
8.2.4.3. Thermische Eigenschaften
Waérmeleitfahigkeit bei 23°C | 1ISO 52612 W/(K ° m) | 0,4
Linearer thermischer Ausdehnungskoeffizient a: ISO 11359
- mittlerer Wert zwischen 23 und 60°C m/(m ° K) | 20 x 105
Obere Gebrauchstemperatur in der Luft:
- kurzzeitig 2) °C 90
- dauernd: wahrend 5000 h 3) °C 80
Untere Gebrauchstemperatur 4) °C -200
Brennverhalten nach UL94 HB
8244, Elektrische Eigenschaften
Durchschlagfestigkeit IEC 60243 kV/mm <45
Spezifischer Durchgangswider- IEC 60093 Qeocm > 10
stand
Oberflachenwiderstand IEC 60093 Q > 1013
8.245. Lebensmittelkonformitét
FDA Ja
EU 1935/2004 (nur fur [FS]-Variante) | Ja
8.2.5. ILLIG-12 (produziert auf Basis PE-UHMW TG 1.2)
Kurzzeichen ISO 1043-1 PE-UHMW
Tafelgruppe ISO 15527 1.2
Kunststofffarbe Natur
Molekulargewicht g/mol 5x 106
Dichte 1SO 1183 kg/dm3 <0,93
Weitere Eigenschaften: wie ILLIG 11
8.2.6. ILLIG-14 (produziert auf Basis PE-UHMW TG 1.2)
Kurzzeichen ISO 1043-1 PE-UHMW
Tafelgruppe ISO 15527 1.2
Kunststofffarbe Schwarz
Molekulargewicht g/mol 5 x 106
Dichte ISO 1183 kg/dm3 <0,94
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8.2.6.1. Mechanische Eigenschaften

Streckspannung/Bruchspannung ISO 527 MPa 20,4
Bruchdehnung (ReiRdehnung) ISO 527 % >300
Kerbschlagzahigkeit — Charpy ISO 179 kJ/mz =170
Shore-Harte D DIN 53505 ° 61-65
Kugeldruckhérte MPa >30
Verschleil3festigkeit (Sand-Slurry-Test) % | 100
Reibwert ~0,2

8.26.2. Thermische Eigenschaften

Warmeleitfahigkeit bei 23°C | 1ISO 52612 W/(K > m) | 0,4
Linearer thermischer Ausdehnungskoeffizient a: ISO 11359
- mittlerer Wert zwischen 23 und 60°C m/(m ~ K) | 20 x 10°
Obere Gebrauchstemperatur in der Luft:
- kurzzeitig 2) °C 90
- dauernd: wahrend 5000 h 3) °C 80
Untere Gebrauchstemperatur 4) °C -200
Brennverhalten nach UL94 HB
8.2.6.3. Elektrische Eigenschaften
Durchschlagfestigkeit IEC 60243 kV/mm
Spezifischer Durchgangswider- IEC 60093 Qeocm > 1068
stand
Oberflachenwiderstand IEC 60093 Q > 10°
8.26.4. Lebensmittelkonformitét
FDA Ja
EU 1935/2004 (nur fur [FS]-Variante) Ja

8.2.7. ILLIG-20 (Feranblech)

Bandstahl, einseitig oder beidseitig plattiert mit Aluminium (FERAN®)
walzblanke, (dekorative) Oberflache

Auflage ca. 5%/Seite

Dicke: 1,5 +/-0,035 mm

Anmerkung: Rohmaterial unbedingt gut gefettet

Lage Werkstoff Bezeichnung Werkstoff-Nr. Norm
Kern Unlegierter Tiefziehstahl ahnlich DD11 * 1.0332 DIN EN 10111
Auflage Aluminium ahnlich AI99,0 3.0205 DIN EN 573-3

* Bezug zu DD11 im Hinblick auf nicht alterungsbestandiges Werkstoffverhalten
Haftung: Auflagewerkstoff lasst sich nicht mechanisch vom Stahlkern abziehen

Frihere Bezeichnungen des Materials bei lllig: ,K32“ oder ,1.0330+C290_DC01+C290*

ERSATZ-Werkstoff fiir FERAN (K32 bzw. 1.0330+C290 DC01+C290)

Bauteile die mit der Werkstoff FERAN (K32 bzw. 1.0330+C290_DC01+C290) hergestellt wurden, kdn-
nen entgegen der Zeichnungsangabe mit dem Werkstoff 1.4509 herstellt werden. Blechdicke bleibt
dabei 1,5mm.
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8.2.8. ILLIG-40 (Vulkollan D15)

Bezugswerkstoff Vulkollan D15 Shore A 90, Polyurethan (Bayer AG)
Polyester-Urethan-Kautschuk AU (Handelsname Vulkollan)

Harte 90 Shore A +/-5 nach DIN 53505

ReiR3festigkeit 47 MPa nach DIN 53504

ReiRdehnung 680 % nach DIN 53504

Spannung bei 100 % Dehnung

6,6 MPa nach DIN 53504

Spannung bei 300 % Dehnung

10,2 MPa nach DIN 53504

StoRRelastizitat

60 % nach DIN 53512

WeiterreiRwiderstand

42 N/mm nach DIN 53515

Abriebverlust

32 mm?3 nach DIN 53516

Druckverformungsrest 70h /
22°C

11 % nach DIN 53517

Druckverformungsrest 24h /
70°C

20 % nach DIN 53517

Dichte

1,26 g/lcm3

Temperaturbestandigkeit

-25/+80 °C

8.2.9. ILLIG-41 (Hartpapier PF-CP 201 (alt 2061))

Priifverfahren

nach IEC 60893- max. oder
Eigenschaft 2, Abschnitt Einheit min.
Biegespannung beim Bruch
senkrecht zur Schichtung a1 MPa min 135
Elektrizititsmodul aus dem
Biegeversuch 2 MPa min 7000
Druckfestigkeit senkrecht zur
Schichtrichtung 53 MPa min 300
Schlagzahigkeit (Charpy)
parallel zur Schichtrichtung 552 ki min
Schlagzahigkeit (lzod) paralell
zur Schichtrichtung 553 KJim?® min
Scherfestigkeit parallel zur
Schichtung b6 MPa min 10
Zugfestigkeit AT MPa min a0
Durchschlagfestigkeit bei 90°C nur fiir
in Ol senkrecht zur Schichtung 6.1.2 Kvimm min Rohre
Durchschlagspannung bei
90°C in Ol parallel zur
Schichtung 6.1.2 kv min 20
Permittivitdt bei 48 Hz bis 62
Hz 6.2 max 5.5
Permitivitat bei 1 MHz 6.2 Mmax,
Verlustfaktor bei 48 Hz bis 62
Hz 6.2 Max
Verlustfaktor bei 1 MHz 6.2 max
isolationswiderstand nach
Eintauchen in Wasser 6.3 M min i [0
Priifzahl der Krichwegbildung 6.4
Vergleichszahl der
Kriechwegbildung 6.4 min 100
Widerstand gegen
Kriechwegbildung 6.5 Klasse min
Thermisches Langzeitverhalten A T.I. 120
Enflammbarkeit 72 K.ategorie
Dichte 8.1 glent Bereich 1,3his14
Wasseraufnahme 8.2 mg Mmax, 209
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8.3. Sonderwerkstoffe
8.3.1. ILLIG-99 (Sonderwerkstoff)

Die Werkstoffbezeichnung ILLIG-99 dient als Variable, unter der Werkstoffe zusammengefasst
werden, die bei lllig standardmaf3ig nicht verwendet werden.

Bei dieser Angabe steht die Werkstoffbezeichnung direkt auf der Zeichnung und zusétzlich im Ein-
kaufsbestelltext.
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9. Beschichtungen: Anforderungen an Bauteile

9.1. Flachen, die nicht beschichtet werden durfen

- Nur fir M-Teile: Flachen wie Passhohrungen, Gewinde und tolerierte Flachen dirfen nicht mit
auftragenden Beschichtungen behandelt werden. Diese Flachen missen vor dem Beschichten
abgedeckt werden. Ausnahmen, bei denen die oben erwahnten Flachen von Bauteilen be-
schichtet werden sollen, werden gekennzeichnet als ,beschichtet®.

- Nur fur W-Teile: Flachen, die nicht mit auftragenden Beschichtungen behandelt werden dirfen,
sind in der Zeichnung gekennzeichnet. Diese Flachen missen vor dem Beschichten abgedeckt
werden.

9.2. Beschichtungsarten: Phosphatieren, Verzinken, Chemischnickel

Beim Phosphatieren, Verzinken und Chemischnickeln werden alle Flachen beschichtet.

9.3. Flachen, die nicht lackiert werden dirfen

Gewinde und tolerierte Flachen dirfen nicht lackiert werden. Diese Flachen missen vor dem La-
ckieren abgedeckt werden. Andere Flachen, die nicht lackiert werden durfen, sind in der Zeichnung
als ,lackfrei gekennzeichnet.

9.4. Hartcoatieren (Harteloxieren)

gemaB ISO 10074:2021(E):

Mindestharte HV nach 1ISO 10074, Tabelle 5

- Die VorbearbeitungsmalR3e von Werkstiicken, die hartcoatiert (harteloxiert) werden, sind so be-
rechnet, dass von einer Gesamtschichtstarke ausgegangen wird, die jeweils zur Hélfte auf die
vorhandene Werkstiickoberflache auftragt und zur anderen Halfte eine Umwandlung des Alu-
miniums in Form der anodischen Oxidation im Material ohne Materialvergréf3erung stattfindet.
(Beispiel: Bei einer vorgesehenen Schichtstéarke von 0,050 mm wird die Halfte, also 0,025 mm,
bei der Festlegung der Vorbearbeitungsmalie bertcksichtigt.)

- Hartcoating-Verfahren, die von dem o. a. Verhaltnis 1:1 bei den Schichtstarken abweichen, sind
unzuléssig.

- Fur multifunktionale Beschichtungen, die den Prozess Hartcoatieren (Harteloxieren) beinhalten,
gelten dieselben Bedingungen.

- HC-PLUS 2 ist eine Oberflachenimpragnierung einer hartcoatierten-Schicht mit PTFE, also Po-
lytetrafluorathylen. Sie verbessert das Gleit- und Korrosionsverhalten des behandelten Werk-
stucks. Darliber hinaus ermdglichen die in die HC-Schicht eingelagerten PTFE-Teilchen opti-
male Trockenschmiereigenschaften ohne zuséatzlichen Schichtaufbau. Bei abrasivem Ver-
schleil3 bleiben die Gleiteigenschaften der Schicht erhalten. Die Antiadhasionseigenschaft von
HC-PLUS 2 erleichtert zudem die Oberflachenreinigung des Endprodukts.
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9.5. Beschichtungsarten

Die Beschichtungsarten sind im Zeichnungsschriftkopf im Feld ,Oberflache / Surface® durch ein
Buchstaben-Kiirzel angegeben. Nachfolgend sind die aktuell verwendeten Kiirzel und deren Be-
deutung aufgefihrt.

Weitere verwendete Kirzel die in Zeichnungen aus der Vergangenheit (hauptsachlich vor 06/2023)
verwendet wurden befinden sich im Anhang.

Kurzel Bezeichnung Spezifikation
_AD hartcoatiert (hart- Harteloxal; Gesamtschichtstérke 0,030 mm
eloxiert) 30
_AP hartcoatiert_30, HC Plus 2 Harteloxal; Gesamtschichtstarke 0,030 mm
(mit Tefloneinlagerung) HC-PLUS 2 ist eine Oberflachenimpragnierung ei-

ner HC-Schicht mit PTFE und verbessert Gleit- und
Korrosionsverhalten sowie Trockenschmiereigen-
schaften des behandelten Werkstlicks.

_CC CrCN (Chromcarbonitrid) VerschleiBschutz Stahl, gute Gleiteigenschatft,
Schichtstarke 3 um £ 1 um

_CF verchromt-hart_50 Hart verchromt — Schichtstarke 0,050 mm

_Cz verchromt-hart_20 Hart verchromt — Schichtstarke 0,020 mm
+0,005 mm

_EF eloxiert-Natur eloxiert

_ES eloxiert-Schwarz eloxiert, mit Eloxalfarben eingefarbt und anschlie-
Rend verdichtet

_GM gummiert Gummieren, Spezifikation ist auf der Zeichnung an-
gegeben

_HS Hard Slide Sinter (HSS) Spezialbeschichtung fir Heizwalzen (VHW)

LA lackiert A (lichtgrau RAL Lichtgrau RAL 7035; Strukturlack grob;

7035) pulverbeschichtet oder nasslackiert

e pulverlackiert — Schichtstarke: 70 -120 pm
Hersteller: PPG Industrial Coatings
Type Pulverlack: Envirocron PCF — Epoxy Polyester
Series P8
Bezeichnung Pulverlack: P811G674T-YD EP-PE
Grey T TXT CA-7035 Strukturlack

e nasslackiert — Schichtstarke: 70 -120 pm
Hersteller: PPG Industrial Coatings
Type Nasslack: Selemix Direct Binder GL 80%
Leadfree Variable Pack Size
Bezeichnung Nasslack: 7.539-MX01/EX-ILLIG
Abgleich mit ILLIG-Mustertafeln erforderlich
Untergrundvorbehandlung und gegebenenfalls Ver-
dinnung nach Angaben des Lackherstellers

LB lackiert B (kobaltblau RAL Kobaltblau RAL 5013; Strukturlack grob;

5013) pulverbeschichtet oder nasslackiert
Schichtstarke 70 — 120 pm

e Hersteller Pulverlack: Colore Srl.
Type: Colore Serie P.11 PE
Bezeichnung: P.11-05013-GL2Z PE Blu COBALTO
RAL 5013 Strukturlack

e Hersteller Nasslack: PPG Industrial Coatings
Type: Selemix Direct binder GL 80% Leadfree Vari-
able Pack Size
Bezeichnung: 7.538-MX01/EX-ILLIG
Abgleich mit ILLIG-Mustertafeln erforderlich
Untergrundvorbehandlung und gegebenenfalls Ver-
dinnung nach Angaben des Lackherstellers
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Kirzel

Bezeichnung

Spezifikation

LC

lackiert C (weiRaluminium,
seidenmatt)

nasslackiert — Schichtstarke: 30 — 50 um; Tempera-
turbestandigkeit bis 400 °C

Hersteller: Mankiewicz Gebr. & Co. (GmbH & Co.
KG)

Typ: CELEROL Decklack 969-76

Verdunner: CELEROL Verdunner 903-76

LD

lackiert D (Silber — FS B
7956)

nasslackiert — Schichtstarke: 30 — 50 um

LI

lackiert | (gelb RAL 1021)

nasslackiert — Schichtstarke: 30 — 50 um

LM

lackiert M (lichtgrau RAL
7035)

Lichtgrau RAL 7035; Strukturlack grob;
pulverbeschichtet oder nasslackiert

pulverlackiert — Schichtstarke: 70 -120pum
Hersteller: PPG Industrial Coatings

Type Pulverlack: Envirocron PCF — Epoxy Polyester
Series P8

Bezeichnung Pulverlack: P811G674T-YD EP-PE
Grey T TXT CA-7035 Strukturlack

nasslackiert: Grundierung Schichtstéarke: 50 - 80um;
Decklack Schichtstarke: 60 - 80um

Hersteller: PPG Industrial Coatings

Type EP Grundierung High Build Epoxy Primer
2.704.0440 (Grau) oder 7.704.0441 (Weiss)

Type Nasslack: Selemix Direct Binder GL 80%
Leadfree Variable Pack Size

Bezeichnung Nasslack: 7.539-MX01/EX-ILLIG
Abgleich mit ILLIG-Mustertafeln erforderlich
Untergrundvorbehandlung und gegebenenfalls Ver-
dinnung nach Angaben des Lackherstellers

_NF

niflor (PTFE-haltige Nickel-
Phosphor-Schicht)

Niflor® 11 PF ist die neue Generation fiir eine hoch-
leistungsfahige nicht-PFOS basierte autokatalyti-
sche NiP-PTFE Dispersionsbeschichtung, die her-
vorragende Trockengleiteigenschaften und einen
geringen Reibungskoeffizienten aufweist. Die Be-
schichtungen sind gleichméalRiig, korrosionsbestan-
dig, extrem strapazierfahig und bieten exzellente
Gleiteigenschaften Uber ihre ganze Lebensdauer
hinweg. Vollstandig PFOS-, blei- oder cadmiumfrei,
erfillen sie alle Anforderungen der ELV- und RoHS-
Richtlinien.

_NH

vernickelt-chemisch /
DNC 5

Chemisch vernickelt Auftragsschichtstarke 5 um

_NL

vernickelt-chemisch /
DNC 30

Chemisch vernickelt Auftragsschichtstarke 30 um

_NT

nitrocarburiert

fur Stahle aulRer nichtrostenden Stahlen. Thermo-
chemisches Verfahren zum Anreichern der Rand-
schicht eines Werkstlickes mit Stickstoff und Koh-
lenstoff. Somit entsteht eine Nitrierschicht, beste-
hend aus Verbindungsschicht und Diffusions-
schicht.

_PD

phosphatiert_Zink_Dunn-
schicht

Zinkphosphatschicht; 3 - 6 um

_PH

Phosphatiert_ Mangan

Manganphosphatschicht; 12 - 15 ym

_PN

plasmanitriert

Nur fir nichtrostende Stahle. Nitrieren ist ein Verfah-
ren zur Oberflachenhartung von Stahl. Dazu wird
Stickstoff verwendet. Es entsteht eine Oberflachen-
schicht, die bis etwa 500 °C besténdig ist. Beim
Plasmanitrieren wird der Stickstoff in einer Plas-
maatmosphére zugefihrt.
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https://de.wikipedia.org/wiki/Stickstoff
https://de.wikipedia.org/wiki/Kohlenstoff
https://de.wikipedia.org/wiki/Kohlenstoff

Kurzel Bezeichnung Spezifikation
_SO Sonderbeschichtung Spezifikation ist auf der Zeichnung angegeben
_TK teflonisiert TFE-LOK (Sie- Markenbezeichnung der Peter Schreiber GmbH,
gelheizung) chemisch Nickel mit Teflon siehe NF

_TL teflonisiert mit Teflon beschichtet, Spezifikation ist auf der
Zeichnung angegeben

_VH hardslide S Markenbezeichnung der Fa. MCG, Bruhl: ver-
schleiRfest, gleitfreudig, non-stick, selbsttrocken-
schmierend, temperaturbestandig, Auftragsschicht-
starke 0,020-0,030 mm

_VT HS (CCR52T) Markenbezeichnung der Fa. MCG, Bruhl: Korrosi-
onsbestandig, hoch gleitfreudig, abriebfest auf Al-
Teilen, elektrisch leitend, Auftragsschichtstarke
0,035-0,055 mm

_ZG verzinkt-galvanisch verzinken und blau passivieren 15 pm
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10. Anforderungen an Bauteile mit Lebensmittelkontakt

10.1. Kennzeichnung von Bauteilen mit Lebensmittelkontakt

Bauteile die dazu bestimmt sind mit Lebensmitteln in Beriihrung zu kommen sind in den Zeichnun-
gen wie folgt gekennzeichnet:

Material mit Lebensmittelkontakt
Food Contact Material

Lieferantenspezifikation beachten
Observe specifications for suppliers

10.2. Anforderungen an Bauteile mit Lebensmittelkontakt

Fir Bauteile die dazu bestimmt sind mit Lebensmitteln in Beriihrung zu kommen sind folgende Ver-

ordnungen in Ihrer jeweils gultigen Fassung zu beachten:

- VERORDNUNG (EG) Nr. 1935/2004 DES EUROPAISCHEN PARLAMENTS UND DES RATES
vom 27. Oktober 2004 tiber Materialien und Gegenstande, die dazu bestimmt sind, mit Lebens-
mitteln in Beriihrung zu kommen

- VERORDNUNG (EU) Nr. 10/2011 DER KOMMISSION vom 14. Januar 2011 dber Materialien
und Gegenstande aus Kunststoff, die dazu bestimmt sind, mit Lebensmitteln in Bertihrung zu
kommen

- VERORDNUNG (EG) Nr. 2023/2006 DER KOMMISSION vom 22. Dezember 2006 uber gute
Herstellungspraxis fur Materialien und Gegenstande, die dazu bestimmt sind, mit Lebensmitteln
in Berihrung zu kommen

- Bedarfsgegenstandeverordnung (BedGgstV)

10.3. Konformitatserklarung fur Bauteile mit Lebensmittelkontakt

Zum Lieferumfang gehort eine Konformitatserklarung, dass das Produkt den gesetzlichen Vorschrif-
ten der Bedarfsgegenstandeverordnung (BedGgstV) sowie der EU-Verordnung Nr. 1935/2004 in
ihrer jeweils gultigen Fassung entspricht.

Alle eingesetzten Materialien und Rohstoffe entsprechen der Verordnung (EU) Nr. 10/2011.

Die Gesamtmigration sowie die spezifische Migration liegen bei spezifikationsgemaRer Anwendung
unter den gesetzlichen Grenzwerten.

Die Konformitatsprifung erfolgte nach der Verordnung (EU) Nr. 10/2011 (Anhang V)
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11. Anhang

11.1. Weitere Beschichtungsarten und verwendete Kirzel

Kirzel, die in der Vergangenheit (vor allem in Zeichnungen vor 06/2023) verwendet wurden:

Kurzel Bezeichnung Spezifikation
_AF hartcoatiert (hart- Harteloxal; Gesamtschichtstarke 0,050 mm
eloxiert) 50
_AG Gliss-Coat-HvR 200-W-60- ersetzt durch _TL
P
_AH hartcoatiert (harteloxiert) ersetzt durch _AD
_AS hartcoatiert (hart- Harteloxal; Gesamtschichtstarke 0,060 mm
eloxiert) 60
_AV hartcoatiert (hart- Harteloxal; Gesamtschichtstarke 0,040 mm
eloxiert) 40
_AZ hartcoatiert 50, HC Plus 2 Harteloxal; Gesamtschichtstarke 0,050 mm
(mit Tefloneinlagerung) HC-PLUS 2 ist eine Oberflachenimprégnierung einer
HC-Schicht mit PTFE und verbessert Gleit- und Kor-
rosionsverhalten sowie Trockenschmiereigenschaf-
ten des behandelten Werkstiicks.

_BR bruniert Brinieren dient dem Bilden einer schwachen Schutz-
schicht auf meist eisenhaltigen Oberflachen, um Kor-
rosion zu vermindern. Durch Eintauchen der Werkstu-
cke in saure bzw. alkalische Lésungen oder Salz-
schmelzen bilden sich schwarze Mischoxid-schichten
aus FeO und Fe203. Brinieren ist keine echte Be-
schichtung, da kein Schichtauftrag stattfindet.

_CG verchromt-Glanz (galva- Galvanisch aufgebrachte Chromschicht von 0,2 bis

nisch) 0,5 um.

_CH verchromt-hart (galva- ersetzt durch _CG

nisch)

_Cv verchromt-hart_05 Hart verchromt — Schichtstéarke 0,005 mm

_CD verchromt-hart_10 Hart verchromt — Schichtstarke 0,010 mm

_EB eloxiert-Blau eloxiert, mit Eloxalfarben eingefarbt und anschliel3end
verdichtet

_ED eloxiert-dunkelbronze eloxiert, mit Eloxalfarben eingefarbt und anschlie-
Rend verdichtet

_EG eloxiert-Gold eloxiert, mit Eloxalfarben eingefarbt und anschlief3end
verdichtet

_EH eloxiert hart eloxiert

_EM eloxiert-Mittelbronze eloxiert, mit Eloxalfarben eingeférbt und anschlie3end
verdichtet

_ER eloxiert-Rot eloxiert, mit Eloxalfarben eingeférbt und anschlie3end
verdichtet

_G1 gummiert 1 Gummierung mit lebensmittelrechtlicher Zulassung
Temperaturbereich: Umgebungstemperatur; Harte
50° Shore A + 5°; Elastizitat 44%; Dichte 1,2 + 0,05
g/cm3; Abrieb 190 + 20 mm? ; Druckverformungsrest
5,6%

_G2 gummiert 2 Gummierung Temperaturbereich: Umgebungstempe-
ratur; Harte 80° Shore A + 5°; Elastizitat 31%; Dichte
1,2 + 0,05 g/cm?; Druckverformungsrest 5%

_G3 gummiert 3 Gummierung mit lebensmittelrechtlicher Zulassung;
Temperaturbereich: geeignet fir Dauertemperaturen
bis 200°C (Silikonkautschuk); Harte 70° Shore A + 5°;
Elastizitat 58%; Dichte 1,5 + 0,05g/cm?; Druckverfor-
mungsrest 6%
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Kurzel Bezeichnung Spezifikation
_GB gebeizt Behandeln mit Saure zur Entfernung von Zunder
_GE glasperlenge- glasperlengestrahlt und eloxiert natur
strahlt_eloxiert
_GG glasperlengestrahlt_150- Glasperlenstrahlen mit Strahlmaterial im Korngré3en-
250pm bereich von 150 — 250 pm.
Das Glasperlenstrahlen bezeichnet ein schonendes
Verfahren zur Behandlung metallischer Oberflachen.
Mittels Glasperlenstrahlen werden Verfarbungen oder
Werkzeugspuren entfernt, Oberflachen geglattet, ver-
dichtet und mit einem seidenmatten Glanz versehen.
_GN gasnitriert ersetzt durch _PN oder _NT
_HA gehartet-durchgehend
_HE gehértet-Einsatz einsatzharten
_HF gehartet-flamm flammharten
_Hi gehartet-induktiv induktivharten, SHD (gemaf3 ISO 15787:2016-09) fur
Bauteile rotationssymmetrische wie Wellen bis Durch-
messer 100 mm: 1-2 mm, Bauteile mit Durchmesser
gréRer 100 mm: 2-3 mm
Bei Verzahnungsteilen gilt: Bei der angegebenen
Harte ergibt sich eine ausreichende EHT, die bewusst
nicht spezifiziert ist
_HV gehértet-Vakuum vakuumhéarten
1A Impragnieren Aluminium Kunstharzimpragnieren von Gufteilen zur Abdich-
Abdichten tung von Poren
_KO kolsterisiert (exakte An- Harteverfahren (Eindiffundieren von Kohlenstoff bei
gabe auf Zeichnung erfor- niedrigen Temperaturen)
derlich)
_LE lackiert E (perlweil — FS nasslackiert — Schichtstérke: 30 — 50 pum
RAL 1013)
_LF lackiert F (kieselgrau RAL nasslackiert — Schichtstérke: 30 — 50 um
7032)
_LG lackiert G (feuerrot RAL nasslackiert — Schichtstérke: 30 — 50 um
3000)
_LH lackiert H (schwarz RAL nasslackiert — Schichtstérke: 30 — 50 um
9005)
L lackiert J (schwarz/gelb- nasslackiert — Schichtstarke: 30 — 50 um
Sicherheit)
_LK lackiert K (Sonderanforde- nasslackiert — Schichtstarke: 30 — 50 um
rungen)
_LL lackiert L (Sonderanforde- nasslackiert — Schichtstarke: 30 — 50 um
rungen)
_LN lackiert N (lichtgrau RAL nasslackiert — Schichtstarke: 30 — 50 um
7035)
_LP lackiert P (lichtgrau RAL pulverlackiert — Schichtstarke: 70 -120 pum
7035) Vorgeschr. Hersteller: PPG Industrial Coatings
Type: Envirocron PCF — Epoxy Polyester Series P8
Bezeichnung: P811G674T-YD EP-PE Grey T TXT
CA-7035 Strukturlack
Abgleich mit ILLIG-Mustertafeln erforderlich
Untergrundvorbehandlung nach Angaben des Lack-
herstellers
LR lackiert R (kobaltblau RAL pulverlackiert - Schichtstarke: 70 -120 pm

5013)

Hersteller Pulverlack: Colore Srl.

Type: Colore Serie P.11 PE

Bezeichnung: P.11-05013-GL2Z PE Blu COBALTO
RAL 5013 Strukturlack

Abgleich mit ILLIG-Mustertafeln erforderlich
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Kurzel Bezeichnung

Spezifikation

Untergrundvorbehandlung nach Angaben des Lack-
herstellers

_TF vernickelt-chemisch / DNC
Type 571

ersetzt durch _NL

ND vernickelt-DNC

ersetzt durch _NL

NG vernickelt-galvanisch (halb-

Galvanisch Nickel (auch elektrolytische Vernickelung)

matt) ist eine Beschichtung aus Reinnickel, die mit Hilfe von
Strom abgeschieden wird. In der Regel werden Mehr-
fachschichtsysteme abgeschieden wie zum Beispiel
Fe/Cu/Ni oder Fe/Cu/Ni/Cr. Eisen oder Stahl wird erst
durch eine 25 bis 50 um dicke Ni-Schicht vor Korro-
sion geschutzt; eine weitere Variante ist das Doppel-
nickel, um den Korrosionsschutz zu erhéhen. Galva-
nische Nickelschichten werden in der Regel als opti-
sche Korrosionsschutzschichten oder als Loétgrund
verwendet. Um optisch glanzende Schichten zu er-
zeugen, werden den Nickelbadern Glanzzusatze bei-
gefugt. Da sich Schwefelbestandteile der Zusatze
zersetzen, vergilben die Schichten mit der Zeit lang-
sam; daher werden gerne Cr-Schichten auf galvani-
schen Nickelschichten aufgebracht. Die Beschich-
tungsgeschwindigkeit wird tber den Stromfluss regu-
liert. Daher kann man in sehr kurzen Zeiten sehr hohe
Schichten abscheiden.
_NI vernickelt-chemisch / ersetzt durch _NH
DNC_06
_NJ vernickelt-chemisch / Chemisch vernickelt Auftragsschichtstarke 15 pum
DNC 15
_NK vernickelt-chemisch / Chemisch vernickelt Auftragsschichtstarke 20 um
DNC 20
_NM vernickelt-chemisch / Chemisch vernickelt Auftragsschichtstarke 40 um
DNC 40
_NO vernickelt-chemisch / Chemisch vernickelt Auftragsschichtstarke 50 um
DNC 50
_NP vernickelt-chemisch / Chemisch vernickelt Auftragsschichtstarke 60 um
DNC_60

NV niflor_05 (PTFE-haltige Ni-
ckel-Phosphor-Schicht)

ersetzt durch _NF

NZ vernickelt-Glanz

glanzvernickeln

PG phosphatiert-gleit (mit
Mangan)

Manganphosphatieren geman DIN EN ISO 9717—
Fe/Mnph/10/T4, Schichtstarke 5 - 10 ym

PO poliert

polieren mechanisch / elektrolytisch polieren

SC slidecoat 1

Markenbezeichnung der Fa. MCG, Brunhl: Slidecoat =
Gleitfreudig, hoch selbstschmierend, mechanisch be-
arbeitbar, korrosionsbestandig, non-stick

SD slidecoat 1_600-800

Auftragsschichtstarke 0,600-0,800 mm

SE slidecoat 1_800-1000

Auftragsschichtstarke 0,800-1,000 mm

SG gestrahlt (Gul3teile)

Druckluftstrahlen mit festem Strahlmittel

TD teflonisiert PTFE

ersetzt durch _TL

TF teniferbehandelt

ersetzt durch _PN oder _NT

TG teflonisiert-griin (PTFE-
grun)

mit griin eingefarbtem Teflon beschichtet

TS teflonisiert W-1 EL

PTFE-System W-1 EL (schwarz) 0,015-0,020 mm
(EL=elektr. leitf.) Temp. best. bis 280°C
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Kurzel Bezeichnung Spezifikation

_vC compocoat Markenbezeichnung der Fa. MCG, Brihl: Non-Stick
bei erhéhter Temperaturanwendung; gleitfreudig; be-
grenzt korrosionshestandig, Auftragsschichtstarke
0,035-0,055 mm

VU vulkanisiert vulkanisiert

_ZF verzinkt-feuer feuerverzinken

_ZS verzinkt-gespritzt spritzverzinken

akt_Spezifikationen fir Lieferanten_V22_DE.docx Seite 34




akt_Spezifikationen fir Lieferanten_V22_DE.docx Seite 35



	1. Allgemeine Anforderungen an Lieferungen der Fa. ILLIG
	1.1. Anwendungsbereich – Gültigkeit
	1.2. Mitgeltende Unterlagen für zu liefernde Bauteile, die Fa. ILLIG als Vertragsbestandteile einer Bestellung hinzufügen kann
	1.3. Schutzvermerk nach DIN ISO 16016: 2016-04
	1.4. Wareneingang beigestellter Ware
	1.5. Produktqualität
	1.6. Mängelrüge an den Lieferanten
	1.7. Reinigung von Werkstücken
	1.8. Verpackung

	2. Anforderungen an sämtliche Bauteile
	2.1. Anbringen der Teilekennzeichnung
	2.1.1. Teilekennzeichnung für W-Teile
	2.1.2. Art der Teilekennzeichnung

	2.2. Werkstückmaße bei Bauteilen mit Beschichtungen
	2.3. Gehärtete Bauteile
	2.3.1. Werkstückmaße
	2.3.2. Härteangaben

	2.4. Rauheitswerte bei Gewinden
	2.5. Toleranzklassen für Gewinde
	2.6. Fertigungsbedingte Bearbeitungen
	2.7. Werkstückkanten
	2.8. Tolerierungen und Darstellungen
	2.9. Optische Beeinträchtigungen und Sichtseiten
	2.10. Ausführungen von Schmiernuten bei Bolzen
	2.11. Gewuchtete Teile
	2.12. Toleranzen von Senkbohrungen für Schrauben

	3. Anforderungen an Blech- und Schweißteile
	3.1. Toleranzen für die Blechdicke
	3.2. Ebenheit von Blechteilen
	3.3. Ebene Blechteile gelasert oder gestanzt
	3.3.1. Toleranzen für Längenmaße (Schnittkante)
	3.3.2. Toleranzen für Winkelmaße (Schnittkante)
	3.3.3. Rauhtiefe (Schnittkante)

	3.4. Gekantete Blechteile
	3.4.1. Toleranzen für Längenmaße
	3.4.2. Toleranzen für Winkelmaße
	3.4.3. Biegeradien

	3.5. Anforderungen an Schweißbaugruppen
	3.6. Anforderungen an Schweißbauteile mit Hygieneanforderungen
	3.7. Verbindungen
	3.8. Anforderung für Schweißbaugruppen mit geschlossenen Profilen

	4.  Anforderungen an Sägezuschnitte
	4.1. Längentoleranz des Rohmaterials für Fräs- und Drehteile
	4.2. Gehrungsschnitte bei Standard-Profilen

	5. Anforderungen an Trennverfahren
	5.1. Wasserstrahlschnittverfahren: Anforderungen an Bauteile
	5.2. Brennschneiden: Anforderungen an Bauteile
	5.2.1. Toleranzen für Längenmaße
	5.2.2. Toleranzen für Winkelmaße (Schnittkante)
	5.2.3. Rauhtiefe (Schnittkante)
	5.2.4. Spannungsfrei glühen
	5.2.5. Ebenheit
	5.2.6. Entgraten der Brennkanten
	5.2.7. Anbringen der Materialnummer auf Brennteilen
	5.2.8. Toleranzen für Winkelmaße (Schnittkante)
	5.2.9. Rautiefe (Schnittkante)


	6. Anforderungen an die Montage von Baugruppen
	6.1. Verwendung von DU-Buchsen bei Fügebaugruppen
	6.2. Mittel zum Sichern von Schrauben
	6.3. Mittel zum Abdichten
	6.4. Mittel zum Fügen und Verbinden von Bauteilen
	6.5. Schraubensicherung bei Baugruppen
	6.6. Schmierstoffe

	7. Scheiben aus transparenten Kunststoffen: Anforderungen an Bauteile und Baugruppen
	8. ILLIG-Werkstoffe: Anforderungen an Bauteile
	8.1. Werkstoffe für Präzisionswellen
	8.1.1. ILLIG-1 (Kolbenstangen gehärtet)
	8.1.2. ILLIG-2 (Präzisionsstahlwellen Standard)
	8.1.3. ILLIG-3 (Präzisionsstahlwellen verchromt)
	8.1.4. ILLIG-4 (Präzisionsstahlwellen Niro)
	8.1.5. ILLIG-5 (Präzisionsstahlwellen Niro)
	8.1.6. ILLIG-6 (Präzisionsstahlwellen Rohr)
	8.1.7. ILLIG-7 (Präzisionsstahlwellen verchromt)
	8.1.8. Toleranzen bei Standardgrößen für ILLIG-1 – ILLIG-7:
	8.1.9. Einhärtetiefen für das Induktivhärten für ILLIG-1 – ILLIG-6:

	8.2. Weitere ILLIG-Werkstoffe
	8.2.1. ILLIG-8 (Rundmaterial C45E)
	8.2.2. ILLIG-9 (Rundmaterial S355J0)
	8.2.3. ILLIG-10 (Gefräste Aluminium-Gussplatte; Werkstoff 3.3547)
	8.2.4. ILLIG-11 (produziert auf Basis PE-UHMW TG 1.2)
	8.2.5. ILLIG-12 (produziert auf Basis PE-UHMW TG 1.2)
	8.2.6. ILLIG-14 (produziert auf Basis PE-UHMW TG 1.2)
	8.2.7. ILLIG-20 (Feranblech)
	8.2.8. ILLIG-40 (Vulkollan D15)
	8.2.9. ILLIG-41 (Hartpapier PF-CP 201 (alt 2061))

	8.3. Sonderwerkstoffe
	8.3.1. ILLIG-99 (Sonderwerkstoff)


	9. Beschichtungen: Anforderungen an Bauteile
	9.1.  Flächen, die nicht beschichtet werden dürfen
	9.2. Beschichtungsarten: Phosphatieren, Verzinken, Chemischnickel
	9.3. Flächen, die nicht lackiert werden dürfen
	9.4. Hartcoatieren (Harteloxieren)
	9.5. Beschichtungsarten

	10. Anforderungen an Bauteile mit Lebensmittelkontakt
	10.1.  Kennzeichnung von Bauteilen mit Lebensmittelkontakt
	10.2. Anforderungen an Bauteile mit Lebensmittelkontakt
	10.3. Konformitätserklärung für Bauteile mit Lebensmittelkontakt

	11. Anhang
	11.1. Weitere Beschichtungsarten und verwendete Kürzel

	12.

