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ISO 14405-3:2016-12

angular size acc. to/ Winkelmasse nach
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all linear dimensions in/

Alle Laengenmasse in

ISO 1302:2002-02

surface texture according to/

Oberfl.-beschaffenheit nach

nicht bemasste Kanten mit unbestimmter Form nach

non-dimensioned edges of undef. shape acc./

ISO 13715:2017-03

Edge tolerance has to be interpreted as general

tolerance according to ISO 8015!

Kantentoleranz ist als Allgemeintoleranz

entsprechend ISO 8015 zu interpretieren!

cDIN 2769:2023-04 table 2

angular sizes/Winkelgroessenmasse
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REST AREA FOR MECHANICAL MACHINING /
Aufnahme fuer Bearbeitung 

HANDLING AND SUPPORT SURFACE / 
Handlings- und Abstuetzflaeche genutzt werden

X1 - 3

3x
0.2 A

IMPREGNATION ONLY ONE TIME PERMITTED /
Impraegnieren einmalig zulaessig

SPECIFICATION LEAKAGE OF OIL WETTED SURFACE /
Anforderungen Dichtheit fuer oelbenetzt Oberflaechen
RELATIVE TEST PRESSURE / Relativer Pruefdruck: 2.5 bar
LEAKAGE RATE MUST BE LOWER THAN / 
Leckrate muss kleiner sein als: 3  [Norm-ml/min]
ACC. TO POS. 990.1 / nach Pos. 990.1

UF 1.2

EJECTOR PIN BOSSES 0.3 mm /
Auswerfer 0.3 mm

TOLERANCES DRAFT ANGLE 0.25  /
Toleranzen Entformungsschraege 0.25

PART HAVE TO BE WASHED AFTER MACHINING /
Teil muss nach der Bearbeitung gereinigt werden

GENERAL INNER SURFACE TOLERANCE (OIL WETTED SURFACE) /
Allgemeine Innen Gussoberlfaechentoleranz (oelbenetzt Oberflaeche)

CLEANLINESS REQUIREMENT ACC. TO POS. 994.7 AND 
ADDITIONAL ACC. TO POS. 994.8 / 
Sauberkeitsanforderung nach Pos. 994.7 und 
erweitert nach Pos. 994.8
TOTAL SURFACE / Bauteiloberflaeche:  254930.866 mm2

SEALING SURFACE / Dichtfunktionsflaeche: 14193.576  mm2 
OIL WETTED SURFACE / Oelbenetzteoberflaeche: 81882.431 mm 2

MEASUREMENT ON PARTS ACCORDING SERIAL DELIVERY 
CONDITIONS INCLUDING ALL SERIAL SUPPLIER PROCESS STEPS / 
Messung der Teile nach Serienlieferungsbedingungen 
inklusive aller Serien Prozess Schritte des Lieferanten
ADDITIONAL CLEANING OF PARTS (AS DESCRIBED 
IN ISO STANDARD) IS NOT ALLOWED / 
Zusatzliches Reinigen der Teile (wie in der 
ISO Standard) ist nicht zulaessig
DOCUMENTATION OF MEASURING PROCESSEDURE 
SHOULD BE SHARED TO BOSCH / 
Dokumentation des Messvorgangs soll Bosch 
zur Verfuegung gestellt werden

BURRS ON SURFACE, RIBS, EDGES, RADIUS 
AFTER SHOT BLASTING MAX. 0.3 mm 
FOR NON-FUNCTIONAL SURFACES MAX. 1.0 mm
PROTRUSION MUST NOT COME LOOSE/
Grate auf Oberflaeche, Rippen, Kanten, Radien
nach Strahlen max. 0.3 mm
fuer nicht-funktionsflaechen max. 1.0 mm
Ueberstand darf sich nicht loesen

FL0.3 ACC. TO DIN EN ISO 10135:2010-02 /
FL0.3 nach DIN EN ISO 10135:2010-02

PARTING SURFACE MARKERS OF CORES, SLIDERS, MOLDS MAX. 0.5 mm /
Trennlinie Werkzeugkerne, Schieber, Formen max. 0.5 mm
FL0.5 ACC. TO DIN EN ISO 10135:2010-02 /
FL0.5 nach DIN EN ISO 10135:2010-02
 

  1 A B C

UF 0.8

GENERAL OUTER SURFACE TOLERANCE CASTING/
Allgemeine Aussen Gussoberlfaechentoleranz

  1.4 A B C

FOR ALUMINIUM AND MAGNESIUM CASTINGS: Bosch N42AP605 %5 /
Fuer Aluminium- und Magnesium-Gussteile: Bosch N42AP605 %5

ALL SEALING SURFACES EXCEPT REFERENCE SURFACE A / 
Alle Dichtflaechen ausser Bezugsdichtflaeche A: 
Bosch N42AP605 -  L0.7 / U0.4 / A20

Poren & Lunker an Gewinden allgemein: Bosch N42AP605 %5 / 1,5 /H0
POROSITY & SHRINK HOLES AT THREADS IN GENERAL: Bosch N42AP605 %5 / 1,5 /H0
- FOR THREADS UPTO M6 THIS IS VALID UNTIL A DEPTH OF 2X SCREW DIAMETER
- FOR THREADS BIGGER M6 THIS IS VALID UNTIL A DEPTH OF 3X SCREW DIAMETER
- FOR DEEPER THREAD AND CORE HOLE AREA IS VALID: Bosch N42AP605 %20
- REFERENCE AREA FOR PERCENTAGE POROSITY IS THE ENTIRE SHELL
  SURFACE
- SHRINK HOLES ARE MAX. ALLOWED TO FOLLOW 1/4 THREAD TURN

- Fuer Gewinde einschliesslich M6 gilt dies fuer eine Gewindetiefe bis 2x Schraubendurchmesser
- Fuer Gewinde groesser M6 gilt dies fuer eine Gewindetiefe bis 3x Schraubendurchmesser
- Fuer den tieferen Gewinde- und Kernlochbereich gilt: Bosch N42AP605 %20
- Bezugsflaeche fuer prozentuale Porositaetsangabe ist die gesamte Mantelflaeche
- Lunker duerfen max. 90  umlaufen
ACC. TO POS. 994.6 / nach Pos. 994.6

TRIMMING RIBS AND OVERFLOWS UP TO 2 mm WIDTH 
AND AFTER TRIMMING MAX. 1 mm HEIGHT ALLOWED
GATING RIBS UP TO 4 mm WIDTH AND AFTER TRIMMING 
MAX. +1 / -3 mm HEIGHT ALLOWED /
Putzrippen und Ueberlaeufe max. 2 mm breit und 
nach dem Stanzen max. 1 mm hoch zulaessig
Angussrippen max. 4 mm breit und nach dem 
Stanzen max. +1 / -3 mm hoch zulaessig
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ISO 1302:2002-02

surface texture according to/

Oberfl.-beschaffenheit nach

nicht bemasste Kanten mit unbestimmter Form nach

non-dimensioned edges of undef. shape acc./

ISO 13715:2017-03

Edge tolerance has to be interpreted as general

tolerance according to ISO 8015!

Kantentoleranz ist als Allgemeintoleranz

entsprechend ISO 8015 zu interpretieren!
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wall thickness/Wanddicke
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