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PROFESSIONAL TOOLS

PRAZISIONSGEWINDEBOHRER

IN HSSE-V3 / PM / MICRO-GRAIN-QUALITAT / MIT FARBCODE

HIGH-PRECISION TAPS IN SPECIAL RQUALITY HSSE-V3 /
PM / MICRO GRAIN / WITH COLOR-CODE

.

GEWINDEBOHRER GB 21/1 2006/2007

N/mm?
ALY 4-500 -2

STAHL N/mm’
400-900

STAHL N/mm’ |
700-1100

N/mm?
INOX sc{mzoo
N/mm?
UNI so/mwo
N/mm?
GG 240-900
<55 N/mm?
1200-1600
HRC <45 HRC
|
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46-63 I

HST  \/mm2 df il -

HIGH-
SPEED-TAP <1600
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Heddesheim,/Gorsdorf
Lyon
Tessenderlo/Briissel
De Lutte/Breda/Ede
Stockholm/Norrkdping
Seinajoki
Sjélland/Roskilde
Drammen

Istanbul

Thessaloniki
Gmunden/Kirchbichl
Turin/Sacile
Beckenried
Barcelona/San Sebastian
Leicester/Essex

Porto

Prag/Brno

Debrecen

Moskau,/St. Petersburg
Vilnins

ASIEN

THAILAND Bangkok

MALAYSIA Kuala Lumpur

SINGAPORE Singapore

INDONESIA Jakarta

CHINA Hong Kong/Changhai/Bejing

TAIWAN Taipei

INDIA Coimbatore/South
India/Mumbai

UAE/United

Arab Emirates Dubai

SUDAMERIKA

BRAZIL Jointville-Sta. Catarina

AMERIKA

USA Los Angeles

USA Augusta

USA Greenfield

CANADA Vancouver/Pointe-Claire

AUSTRALIEN

Lonqueuil (Québec)
Brendale
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Symbolbeschreibung

Symbols
MICRO | Hartmetall-Feinstkorn DIN | Baumasse nach DIN GGRS Gerade genutet, rechtsschneidend
GRAIN | Micro-Grain Carbide 371 | Dimension according to DIN Straight fluted, right hand cutting
M Metrisches 1SO-Gewinde 1SO 2 | Toleranz am Gewindebohrer RSP | Rechtsspirale 45°
Metric 1SO- thread 6HX | Toleranz on the tap 45° | Right hand spiral fluted 45°
N/mm? Bis < 1200 N/mm? 23xP | Apschnittform nach DIN A Z | Ausgesetzte Zdhne, Schélanschnitt
<1200 | To < 1200 N/mm? FormC Chamfer form according to DIN FormB | Interrupted thread and curling cut
@ Metrisches Regelgewinde Fiir Rost,- Sdure- und hitzebestandige Stéhle
. INOX .
Metric coarse thread Stainless steel
o | e . .
Y | Fur Durchgangsloch Beschichtet mit HARDLUBE
%“% For through holes HARDLUBE | ated with HARDLUBE

Spanrichtung undefiniert ’ Trockenbearbeitung moglich
Chip direction undefined Dry machining is possible

Karnasch Gewindebohrer - Zuordnungssystem fiir Farbringe

Karnasch tap definition system with color code
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Rm = Zugfesti(l]keit
Rm = tenacity

| ALU - Aluminium |

Mﬁﬁﬁluﬁ - Brass

| STAHL - Steel easy chipping

|STAHI. - Heat treated steel|

| INOX - Stainless steel |

<1600
N/ mm?

| 5063HRC |

Anwendung
Application
ALU Langspanende Werkstoffe 5 Long chipping materials,
wie Aluminium, unlegiert 80-500 N/mm aluminium, ordinary steels
Messing, Bronze, ) Brass - branes short
e kurzspanend 250-700 N/ mm chipping
Stahlwerkstoffe, Steel materials,
STAHL langspanend 400-900 N/mmz long chipping
Schwerzerspanbare, Heavy machinable,
2
STAHL hochfeste Stahle 700-1100 N/ mm high-tensile steels
Rost- und sdurebesténdige Stéhle Rust and acid- proof steels,
2
INOX INOX / V2A / V4A 800-1200 N/ mm stainless steels
UNI Fiir den universellen Einsatz 200-1400 N/mm? For universal application
L
<55 Vergtitungsstahle, 1200-1600 N/mm2 For heat treatable steel,
HRC Nickel- und Titalnlegierungen > 45 HRC nickel and titan alloyage

N/mm? Fiir gehartete Werkstoffe For hardened material
250700 GG - GGG 50-63 HRC cast iron
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Katalog-Nr. mit verstarktem Schaft
Catalogue- No. with reinforced shank

Katalog-Nr. mit Uberlaufschaft
Catalogue- No. with reduced shank

1. STAHL /sTEEL 1.1 Automatenstahl Free cutting steel <200 <700
Baustahl Structural steel
Einsatzstahl Case caburizing steel
1.2 Kohlenstoffstahl Cementation steel <200 <700
Vergtitungsstahl Heat-treatable steel
1.3 legierter Stahl < 900 N/mm’ Alloyed steel <900 N/mm? <260 <900
1.4 legierter Stahl < 900-1200 N/mm? Alloyed steel < 900-1200 N/mm? 270-350 900-1200
1.5 legierter Stahl < 1200-1600 N/mm?  Alloyed steel < 1200-1600 N/mm? ~ 350-470 1200-1600
1.6 gehdartete Stahle < 63 HRC Hardened steels
2. ROSTFREIER STAHL 2.1 ferritisch, martensitisch Ferritic, Martensitic 130-320 450-1100
= 2.2 austenitisch Austenitic 130-250 450-850
3. GUSSEISEN/ 3.1 Grauguss Cast iron <250 <850
i 3.2 Temperguss Malleable cast iron <250 <850
Kugelgraphitguss Spheroidal graphite cast iron
4. KUPFER 4.1 Reinkupfer (Elektrolytkupfer) Pure copper, (Electrolyte copper) <100 <350
" 4.2 Messing, Bronze, Rotguss kurzspanend  Brass, bronze, red brass short chipping ~ 100-200 350-700
4.3 Messing langspanend Brass long chipping
4.4 Ampco Ampco 200440 700-1500
5. ALUMINIUM MAGNESIUM 5.1 Al unlegiert Al unalloyed <100 <350
ALt Makt B R SRl 5.2 Al legiert Si < 0,5 % Al alloyed Si < 0,5 % <180 <600
5.3 Allegiert Si>0,5%<8% Al alloyed Si > 0,5 % < 8 % <180 <600
5.4 Al legiert Si>8 % / Mg. Legierung Al alloyed Si > 8 % / Mg. alloyed <180 <600
6. TITAN/TITAN 6.1 Reintitan Pure titanium <200 <700
6.2 Titanlegierungen Titanium alloys 200410 700-1400
7. NICKEL /NICKEL 7.1 Nickel unlegiert < 500 N/mm? Nickel unalloyed < 500 N/mm? <500
8. KUNSTSTOFFE/PLASTICS 8.1 Thermoplaste (langspanend) Thermoplastics (long chipping) <50
8.2 Duroplaste (kurzspanend) Duroplastics (short chipping) <80
8.3 Faserverstarkte Kunststoffe Fibre-reinforced synthetics 240-440 < 800-1500
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M 3,0

1SO-thread according to DIN 13

High-speed tap DIN 371 for through holes;

I [N N N

HST/High-Speed-Tap

without interior cooling

Grande vitesse-trous débouchant-Tarauds machine,

Macho recto de maquina de alta velocidad DIN 371

SYNCRON-
SPINDEL
Vc < 60 m/min
HSSE DIN

PM/FK 371
1SO 2
M Ten
45-P
N/mm?
<1600
Form B

¥

n

272 TIN2
YN
S
[ 10

22.1920

ohne Innenkiihlung

Stiick / Piece

D
HSSE = DIN
PM/FK 371
150 2
M 6H

/e 25
mm
<1600 @
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22.1922

HST/High-Speed-Tap
mit Innenkiihlung
with interior cooling

Stiick / Piece

kurz-
spanend
short ship

lang-
spangml

long ship
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High-speed tap DIN 371 for blind holes; for

1SO-thread according to DIN 13

Grande vitesse-trous borgne-Tarauds machine, DIN 371

Macho helicoidal de maquina de alta velocidad DIN 371

SYNCRON-
SPINDEL

Vc < 60 m/min

HSSE = DIN
PM/FK 371

150 2
M 6H

23xP

Form C

RSP
38°

22.1950

HST/High-Speed-Tap
ohne Innenkiihlung
without interior cooling

HST/High-Speed-Tap
mit Innenkiihlung
with interior cooling

22.1965

HST/High-Speed-Tap
mit Innenkiihlung ab M6
with interior cooling from M6

) I I
M 30 05 56 7 35 27 ® < € SE
M 40 07 63 8 45 34 ® £ € ® €
M 50 08 70 9 60 49 ® < < SE
M 60 10 80 10 60 49 ® < ® e bl =
M 80 125 90 12 80 62 ® < ® < SE
M 100 1,50 100 14 100 80 ® < ® £ bl =
>6% >6% < 6% Si
kurz-
spanend
. . - e

curen || STAML
copper

kurz-
GG/G [P
cast iron short ship

lang-
spangnd

long ship

long ship

kurz-
GG/G [P
ZELCN | short ship

Art-Nr. 22.1965
ohne Innenkiihlung
without interior cooling

Art-Nr. 22.1965
mit Innenkiihlung
with interior cooling
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1SO-thread according to DIN 13

o

Thread forming taps, DIN 2174, form metric

Tarauds 4 refouler,DIN 2174, Filetage métrique 1SO DI

Macho de laminacién DIN 2174, Métricas ISO DIN 13

HSSE  EN

Co5 2174
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N/mm2 2-3xP
<1200
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A

), T2
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3
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Vorteile von Karnasch-Gewindeformer

¢ Keine Spane

. . . . . Formbare Werkstoffe Werkstoffbeispiele Kiihlschmierstoff Schnittgeschwindigkeit
¢ Hohe Prqzesssnchgrhel'F auch bei gro!Sen Gewmdgnefen . Mindest-Bruchdehnung 10% Ve my/min
¢ Hohe Wirtschaftlichkeit durch reduzierte Bearbeitungszeit

und hdhere Standzeit unlegierter Stahl bis 700 N/mm? St37-2 Emulsion 20-40
 Absolute MaB- und Profilgenauigkeit Ck 50
* Hohere AusreiBfestigkeit unlegierter Stahl bis 900 N/mm? 16MnCr5 Emulsion 15-25
« Geringere Rauhtiefe in den Gewindeflanken 41Cr4
legierter Stahl bis 1200 N/mm? 42CrMo4V ol 12-20
16CrMo4
rostfreier Stahl X7Cr14 Ol 8-12
X30Cr13
Kugelgraphitguss (bedingt) GGG 35 Emulsion 20-30
GGG 40
Reinkupfer E-Cu57 Ol 1525
Messing Ms 63 ol 15-25
Al unlegiert / legiert bis Si 12% Al 99 Emulsion 20-40
GD-AISIT2
Reintitan Ti 99,7 Ol 20-40
Nickel unlegiert RNi24 ol 6-20
» GEWINDEFORMER - EFFEKTIV Drehmomentverlauf 1531 M8 TIN-2
UND UMWELTFREUNDLICH Vc =30 m/min - Werkstoff St 37 - Sackloch 16 mm o .
© Schneidol © Emulsion
Gewindeformen ist ein Verfahren der Kaltumformung zur 2 -
spanlosen Herstellung von Innengewinden. Eine Bearbei-
tung die umfangreiche Vorteile mit sich bringt. Durch den 0 —
unterbrochenen Faserverlauf im Werkstoff und die durch den
Umformvorgang erzeugt Oberflachenverfestigung wird eine s I

héhere Belastbarkeit des Gewindes erreicht. Der unvoll-
standig ausgeformte Kern hat auf die Belastbarkeit des
Gewindes keinen Einfluss.

» KUHLSCHMIERSTOFF 4

Bedingt durch den hohen Gleitverschleil3, sowie den hohen
Reib- und Umformkraften, kommt der Qualitat des Kiihl-
schmierstoffes besondere Bedeutung zu. Der Schmierfilm darf
wahrend der Bearbeitung nicht abreiRen. Die Hauptanforder- 1

ung liegt deshalb in der hochwertigen Schmierung und i

weniger in der Kiihlung. Aus diesem Grund ist darauf zu 73 | 74 75

Drehmoment in Nm
o
\

achten, dass dem Kiihlschmierstoff Additive zur Druckstabi- .
. . " . Vorbohrdurchmesser in mm
litat beigefiigt sind.

» DREHMOMENT

Drehmoment ist sehr stark abhdngig vom Vorbohrdurchmesser, dem Kiihlschmierstoff, sowie der Gewindesteigung.
Im Vergleich zum Gewindeschneiden liegt das Drehmoment um den Faktor 1,5 - 2 mal hoher.

Karnasch VHM-Hochleistungsbohrer mit Innenkiihlung fiir Gewindeformer

Karnasch solid carbide twist drill with interior cooling for Karnasch thread forming taps

[ covniean | o | arm [ e |0 | e | | s I p—
3 BEXEEEa 25 4,00 65 22 17 ¥

o M Nutzldnge

o M 4 3,65 6,00 66 28 23 Preise siche o | T
e M 5 4,60 6,00 74 36 29 Bohrerkatalog " ‘
e M 6 5,55 6,00 82 44 35

e M 8 7,40 8,00 91 53 43

e M 10 9,30 10,00 103 61 49

o fiir Bohrtiefen bis 5 x D « Rechtsdrall ca 30°, Zylinderschaft DIN 6535 HE

e mit Kiihlkanal ab M3 / @ 2,75 « zur Aufnahme in Hydrodehn- und Schrumpffutter

« verstarkte Kerndicke, Spitzenwinkel 140°

Vorbohrdurchmesser - 7,30 mm Vorbohrdurchmesser - 7,40 mm

Vorbohrdurchmesser - 7,50 mm

Zu klein gebohrt - das verdréngte Material des Richtig vorgebohrt - am Kerndurchmesser bleibt ~ Zu groB gebohrt - der Kern-

Kerns fast vollstandig zusammen, die Folge dar- noch eine freie Liicke damit das zu verdrangende ~ durchmesser ist nicht ausgeformt. Die Folgen
aus ist ein wesentlich héheres Drehmoment und Material nicht zusammenlauft. Der Kern- sind ein wesentlich zu groBer Kerndurchmesser
ein nicht normgerechter Kerndurchmesser. Dieser durchmesser entspricht der Norm fiir geformte und gegebenenfalls kein lehrenhaltiges Gewinde.
Fehler beim Vorbohren kann grundsatzlich zu Innengewinde. Die Toleranzklasse ist hier Die Ausreilfestigkeit ist wesentlich zu geringer.

Werkzeugbruch fiihren. 7H DIN 13 Teil 50. Deshalb entstehen gravierende Festigkeitsmangel.



D gang ge debohrer, D
EA  Machine Taps DIN 371 for through holes; for met
1SO-thread according to DIN 13
[ ] N Trous débouchantTarauds machine, DIN 371, Filetage métri
m Macho recto de maquina DIN 37, Métricas 1SO DIN 13
HSSE DIN
V3 371
1SO 2
M “en
45-P
N/mm?
<900
Form B
GGRS
1il)] uncoatep
Mt
B b
'Y YO

I I I N A
M 20 04 50 8 2.8 2,1

22.2000

Stiick / Piece

e O-Regelge
HSSE DIN
V3 371
1SO 2
M “en
N/mm? 45-P
'mm
700-1100 @1
Form B
T/l = UNBE-
Z“Z SCHICHTET
il uNcoateD
RN
Ky
'Y YO
22.2020

Stiick / Piece

HSSE DIN
PM/FK 371
1SO 2
M eux
45-P
N/mm?
12001600
Form B
@' AZ
“ FormB
AT
il bvexs
O
S
'Y YO
22.2023

Stiick / Piece

MICRO
GRAIN

W
N}
N

Hik

DIN
371

1SO 2
6HX

45xP

GGRS

XXM-1

22.2025

Stiick / Piece

N

AN

<900 N/mm

NI-ALLOYS

| stick / Fece | stick / Fiece
°c € € €
M 25 045 50 8 28 21 °c € € €
M 30 05 56 1 35 27 e®e¢ °c Ac °c 2,6
M 40 07 63 13 45 34 eg °c A ®c 3,5
M 50 08 70 15 60 49 e¢ °c Ac °c 44
M 60 10 80 17 60 49 e®¢ °c Ac °c 53
M 80 125 90 20 80 62 e¢ °c Ac °c 7.1
M100 15 100 22 100 80 e®¢ ®c Ac ®c 8,8
M 120 175 110 22 90 90 e¢ € € °c 105
s::::‘," Klmstst!.rff S::le',l. Kunstst?ff HRC spl;",z,-.d
<900 N/mm plastic <1100 N/mm plastic short ship
. spl::lr;d . spkal:lz;ld spI:l':gl-ul smelﬂ
short ship short ship long ship short ship




D gang ge debohrer, D
EA Machine Taps DIN 371 for through holes; for met
ISO-thread according to DIN 13
[ ] N Trous débouchantTarauds machine, DIN 371, Filetage mé
u Macho recto de maquina DIN 37, Métricas 1SO DIN 13
HSSE DIN
V3 371
1SO 2
M enx
45-P
N/mm?
<1200
Form B
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F=t-W-Talcla]

T I N N A
M 20 04 50 8 2.8 2,1

Stiick / Piece

a O-Reaelae
HSSE DIN
Co5 37
1S0 2
M enx
N/ | 23%P
250-700
Form C
GGRS
UNBE-
SCHICHTET

)

22.2032

Stiick / Piece

HSSE DIN
V3 371
1SO 2
M “en
N/mm? 45-P
(o | ey
Form B
@" AZ
“ FormB
ZunZ
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n
RN
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'Y YO
22.2035

Stiick / Piece

HSSE DIN
V3 371
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M enx
P
mm
800-1400 @
Form B
12 s
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o
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22.2039

Stiick / Piece

M 25 045 50 8 28 2]

M 30 05 56 11 35 27 ° o ° (]
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M 60 10 80 17 60 49 i 4 4 i
M 80 125 90 20 80 62 L4 o o (]
M 100 15 100 22 100 80 o o d hd

THERMO-

THERMO-
PLASTICS

DURO-

PLASTE

DURO-
PLASTICS

TITAN

. E... R

kurz-
spanend
short ship

MESSING
brass

I [OORONORONORIONO)

kurz-
spanend

short ship

gold

H
&

I I E b [dh b [d dy |y b

ALU Kunststoff
<6%Si plastic
lang-
MESSING s,,,.g.._,
Gl long ship

KUPFER-
weicl

COPPER-
soft

THERMO-
PLAST

THERMO-
PLASTICS

ALU
aluminium

I . dy dy [dh by [d d |dy b

DURO-

PLASTE

DURO-
PLASTICS

E
)

kurz-
spanend

short ship

GRAPHIT
graphite

lang-
spanend
long ship
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M 20 04 45 9 2.8 2,1

Machine Taps DIN 371 for blind holes; for metric
according to DIN 13

Trous borgne-Tarauds machine, DIN 371, Filetage métrique

Macho helicoidal de maquina, DIN 371, Métricas ISO DIN 13
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V3 371
1SO 2
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23xP
N/mm? *
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'Y YO
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1SO 2
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Sackloch-Maschinengewindebohrer, DIN 371, metrisches 1SO-Regelgewinde DIN 13
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Machine Taps DIN 376 for through holes; for
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Maschinengewindebohrer, DIN 376, metrisches 1ISO-Regelgewinde DIN 13

Machine Taps DIN 376 for through hole:
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Maschinengewindebohrer, DIN 376, metrisches 1SO-Regelgewinde DIN 13

EA Machine Taps DIN 376 for through holes; for metric ISO-thread
according to DIN 13
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Maschinengewbohrer, DIN 5156, fiir Whitworth-Rohrgewinde nach DIN 1SO 228/BSP
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HIGH-PRECISION-WERKZEUGE AUS
DEM HAUSE KARNASCH

HIGH-PRECISION-TOOLS FROM KARNASCH

Metallverarbeitende Unternehmen brauchen die absolute Gewissheit, mit
hochwertigen, leistungsstarken und prozesssicheren Werkzeugen zu arbei-
ten. Karnasch Professional Tools bietet das, worauf es ankommt!

Wir sind ein weltweit agierendes Unternehmen mit Hauptsitz im
badischen Heddesheim, das

e Hochleistungswerkzeuge zur Metallverarbeitung von herausragender
Qualitat produziert und vertreibt,

e seit 1961 auf dem Markt tétig ist und dementsprechend (iber groRe
Erfahrung, umfassendes Know-how sowie iiberdurchschnittliche
Kundenorientierung verfiigt,

e durch intelligente Lagerhaltung jederzeit die sofortige Lieferbarkeit
seiner Produkte garantiert,

e invielen Regionen der Welt Vertriebspartner hat, damit auch fiir
Ihre Auslandsniederlassungen eine permanente Versorgung und
begleitender Service gewahrleistet ist,

e Support groB schreibt und diesen Anspruch u.a. durch eine Service-
Hotline auch erfillt,

* mit der Er6ffnung einer Niederlassung in Gorsdorf (Brandenburg)
bereits im Jahr 1992 auf gesamtdeutsche Prasenz gesetzt hat.

Weltweit zahlen Kunden aus folgenden Bereichen auf
Karnasch Professional Tools:

e Werkzeug- und Formenbau,

e Luft- und Raumfahrt,

e Automobilindustrie,

e Schiff- und Eisenbahnbau,

e Hoch-, Stahl- und Briickenbau.

Metal working companies require absolute certainty to work with high-
quality, high-performance and reliable tools. Karnasch Professional Tools
offers all that matters!

We are a family-run business that is actively involved on a worldwide
scale, with our head office in Heddesheim in Baden, which

e produces and distributes excellent quality, high performance tools for
metal working,

e has been active in the market since 1961 and has accordingly
obtained invaluable experience, comprehensive know-how and
above average customer orientation,

e guarantees immediate availability of our products at any time thanks
to intelligent stock-keeping,

e has sales partners in many regions of the world, and can thus also
ensure a continuous and accompanying service for your overseas
branches.

e places an emphasis on support and fulfils this claim via, amongst
other things, a service hotline.

e cemented our presence throughout Germany with the opening of
a branch in Gérsdorf (Brandenburg) in 1992.

Our customers predominantly come from the following sectors:

e Tool and mould making,

¢ Aviation and astronautics,

¢ The automotive industry,

e Shipbuilding and railway construction,

e Structural engineering, steel construction and bridge building.

Weitere Informationen zu unserer kompletten
Produktpalette erhalten Sie auch im Internet unter:

WWW.KARNASCH.DE




Kernlochtabelle

m Stelgung -m-m-
Size

M 1 1 025 0,75 M 45 45 0,75 370 M 24 3,00 21,00
M 11 11 0,25 0,85 M 5 5 0,80 4,20 M 27 3,00 24,00
M 1.2 1.2 0.25 0,95 M 55 55 0,90 4,60 M 30 30 3.50 26,50
M 14 14 0,30 1,10 M 6 6 1,00 5,00 M 33 33 3,50 29,50
M 1.6 1.6 0,35 1.25 M 7 7 1,00 6,00 M 36 36 4,00 32,00
M 17 17 0,35 1,30 M 8 8 1,25 6,80 M 39 39 4,00 35,00
M 1.8 18 0,35 1,45 M 9 9 1,25 780 M 42 42 4,50 37,50
M 2 2 0,40 1,60 M 10 10 1,50 8,50 M 45 45 4,50 40,50
M 22 2.2 045 1,75 M 11 11 1,50 9,50 M 48 48 5,00 43,00
M 23 2,3 0,40 1,90 M 12 12 1,75 10,20 M52 52 5,00 47,00
M 25 2,5 045 2,05 M 14 14 2,00 12,00 M 56 56 5,50 51,50
M 26 2,6 0,45 2,10 M 16 16 2,00 14,00 M 60 60 5,50 54,50
M 3 3 0,50 2,50 M 18 18 2,50 15,50 M 64 646,00 58,00

M 3,5 35 0,60 2,90 M 20 20 2,50 17,50 M 68 686,00 62,00

M 4 4 0,70 3.30 M 22 22 2,50 19,50

Abmessung Stelgung Abmessung Stelgung Abmessung Stelgung
Size Size Size

M 3 3 0,35 2,65 M 10 0,50 9,50 M 14 0,50 13,50
M 35 35 0,35 3,15 M 10 0,75 9,25 M 14 0,75 13,25
M 4 4 0,35 3,65 M 10 10 1,00 9,00 M 14 14 1,00 13,00
M 4 4 0,50 3,50 M 10 10 1,25 8,75 M 14 14 1,25 12,75
M 4,5 4,5 0,50 4,00 M 11 11 0,50 10,50 M 14 14 1,50 12,50
M 5 5 05 4,50 M 11 11 0,75 10,25 M 15 15 0,50 14,50
M 5 5 0,75 425 M1 11 1,00 10,00 M 15 15 075 14,25
M 6 6 0,5 5,50 M 11 11 1,25 9,75 M 15 15 1,00 14,00
M 6 6 0,75 525 M 12 12 0,50 11,50 M 15 15 1,25 13,80
M 7 7 0,5 6,50 M 12 12 0,75 11,25 M 15 15 1,50 13,50
M 7 7 0,75 6.25 M 12 12 1,00 11,00 M 16 16 0,50 15,50
M 8 8 0,5 7,50 M 12 12 1,25 10,75 M 16 16 0,75 15,25
M 8 8 0,75 725 M 12 12 1,50 10,50 M 16 16 1,00 15,00
M 8 8 1,00 7,00 M 13 13 0,50 12,50 M 16 16 1,25 14,75
M 8 8 1.50 6.50 M13 13 0,75 12,25 M 16 16 1,50 14,50
M 9 9 05 8,50 M 13 13 1,00 12,00 M 17 17 0,75 16,25
M 9 9 0,75 825 M 13 13 1,25 11,75

M9 9 1.00 8,00 M 13 13 1,50 11,50

Abmessung Stelgung Abmessung Stelgung Abmessung Stagung
Size Size Size

M 17 1.00 16,00 M 22 21,50 M 26 1,50 24,50
M 17 1,50 15,50 M 22 O 75 21,25 M 26 2,00 24,00
M 18 18 0,50 17,50 M 22 22 1.00 21,00 M 27 27 1.00 26,00
M 18 18 0,75 17,25 M 22 22 1,25 20,75 M 27 27 1,50 25,50
M 18 18 1.00 17,00 M 22 22 1,50 20,50 M 27 27 2,00 25,00
M 18 18 1,25 16,75 M 22 22 2,00 20,00 M 28 28 1,00 27,00
M 18 18 1,50 16,50 M23 23 1,00 22,00 M 28 28 1,50 26,50
M 18 18 2,00 16,00 M 23 23 1,50 21,50 M 28 28 2,00 26,00
M 19 19 1.00 18,00 M 24 24 0,50 2350 M 30 30 1.00 29,00
M 19 19 1,50 17,50 M 24 24 1,00 23,00 M 30 30 1,50 28,50
M 20 20 0,50 19,50 M 24 24 1.25 22227/ M 30 30 2,00 28,00
M 20 20 0,75 19,25 M 24 24 1,50 22,50 M 30 30 3,00 27,00
M 20 20 1.00 19,00 M 24 24 2,00 22,00 M 32 32 1,00 31,00
M 20 20 1,25 18,75 M 25 25 1,00 24,00 M 32 32 1,50 30,50
M 20 20 1,50 18,50 M 25 25 1,50 23,50 M 32 32 2,00 30,00
M 20 20 2,00 18,00 M 25 25 2,00 23,00 M 32 32 3,00 29,00
M 21 21 1.00 20,00 M 26 26 1,00 25,00

M 21 21 1,50 19,50 M 26 26 125 2475

M 33 1,00 32,00 M 38 150 36,50 M 45 3,00 42,00
M 33 1,50 31,50 M 38 2,00 36,00 M 45 4,00 41,00
M 33 33 2,00 31,00 M 38 38 3,00 35,00 M 48 48 1,00 47,00
M 33 33 3,00 30,00 M 39 39 1,50 3750 M 48 48 1,50 46,50
M 34 34 1,00 33,00 M 39 39 2,00 37,00 M 48 48 2,00 46,00
M 34 34 1,50 32,50 M 39 39 3,00 36,00 M 48 48 3,00 45,00
M 34 34 2,00 32,00 M 40 40 1,00 39.00 M 48 48 4,00 44,00
M 34 34 3,00 31,00 M 40 40 1,50 38,50 M 50 50 1,00 49,00
M 35 35 1,00 34,00 M 40 40 2,00 38,00 M 50 50 150 48,50
M 35 35 1,50 33,50 M 40 40 3,00 37,00 M 50 50 2,00 48,00
M 35 35 2,00 33,00 M 42 42 150 40,50 M50 50 3,00 47,00
M 35 35 3,00 32,00 M 42 42 2,00 40,00 M 50 50 4,00 46,00
M 36 36 1,00 35,00 M 42 42 3,00 39,00 M52 52 1,00 51,00
M 36 36 1,50 34,50 M 42 42 4,00 38,00 M 52 52 1,50 50,50
M 36 36 2,00 34,00 M 45 45 1,00 44,00 M52 52 2,00 50,00
M 36 36 3,00 33,00 M 45 45 1,50 43,50 M 52 52 3,00 49,00
M 38 38 1,00 37,00 M 45 45 2,00 43,00 M 52 52 4,00 48,00
Abmessung Stelgung Abmessung Stelgung Abmessung Steigung
Size Size Size mm
W _1/16 1,587 120 W1i1/4" 31,751 7 28,00 G 9,728 8,80
W 3/32 2,381 1,90 W13/8" 34,926 6 30,50 G 13,157 11,80
w_1/8" 3175 40 2,60 Wi1/2" 38101 6 3350 G 16,662 19 15.30
W 5/32" 3,969 32 3,20 W15/8" 41,277 5 35,50 G1/2" 20,955 14 19,00
W 3/16" 4,762 24 3.80 W13/4" 44452 5 39,00 G5/8" 22911 14 21,00
W 7/32" 5,556 24 4,60 W17/8" 47,627 4,5 41,50 G 3/4" 26,441 14 24,50
w_1/4" 6,350 20 510 W2" 50,802 4,5 44,50 G7/8" 30,201 14 28,30
W 5/16" 7938 18 6,50 W21/4" 57,152 4 50,80 G1" 33,249 11 30,50
W " 9,525 16 790 W21/2" 63,502 4 5715 G11/8" 37,897 11 3550
W 7/16" 11,113 14 9,30 W2 3/4" 69,853 35 62,60 G11/4" 41910 11 39,50
W 1/2" 12,700 12 10,50 w3" 76,203 35 68.95 G13/8" 44,323 11 42,00
W 9/16" 14,288 12 12,00 G11/2" 47,803 1 45,00
W _5/8" 15,876 11 13,50 G13/4" 53,746 1 51,00
W 3/4" 19,051 10 16,50 G2" 59,614 11 57,00
W 7/8" 22,226 9 19,50 G21/4" 65,710 1 63,30
W 1" 25,401 8 22,00 G21/2" 75,184 11 72,80
W 11/8" 28,576 7 25,00 G23/4" 81,534 1 79,00
G3" 87,884 11 85,50
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UNS

Abmessung Steigung Abmessung Steigung Abmessung Steigung
Size Gang/ZoII Size Gang/Zoll Gang/ZoII

UNC Nr. 1 1,85 1,50 TR 10 2,00 8,00 UNS 1/4" 6,350 5,70
UNC Nr. 2 2,18 1,80 TR 10 3,00 7,00 UNS 1/4" 6,350 5,65
UNCNr. 3 2,52 48 2,10 TR 12 12 2,00 10,00 UNS 1/4" 6,350 24 5,30
UNC Nr. 4 2,85 40 2,30 TR 12 12 3,00 9,00 UNS 7/16 11,113 24 10,10
UNCNr. 5 3.7 40 2.60 TR 14 14 2.00 12,00 UNS 1/2" 12,700 24 11,65
UNC Nr. 6 3,50 32 2,90 TR 14 14 3,00 11,00 UN 9/ 16" 14,288 20 13,00
UNC Nr. 8 416 32 3,50 1R 14 14 4,00 10,00 UN 11/16" 17,463 20 16.20
UNC Nr. 10 4,83 24 3,90 TR 16 16 2,00 14,00 UN 11/16" 17,463 16 15,90
UNC Nr. 1 549 24 4,50 TR 16 16 4,00 12,00 UNS 1" 25,401 14 23,60
UNC 1/4" 6,350 20 5,20 TR 18 18 2,00 16,00 UNT1/76" 26,988 12 24,90
UNC 5/16" 7938 18 6.60 TR 18 18 4,00 14,00 UN 11/8" 28,576 8 25,40
UNC 3/ 9,525 16 8,00 TR 20 20 2,00 18,00 UN 13/16 30,163 12 28,10
UNC 7/16" 11,113 14 9.40 TR 20 20 4,00 16,00 UN 11/4" 31,751 8 28,60
UNC 1/2" 12,700 13 10,80 TR 22 22 5,00 17,00 UN15/16" 33,338 12 31,30
UNC 9/16" 14,288 12 12,30 TR 24 24 3.00 21,00 UN 13/8" 34,926 8 31,75
UNC 5/8" 15,876 1 13,50 TR 24 24 5,00 19,00 UN11/2" 38,101 8 34,90
UNC 11/16" 17463 1 15.20 TR 26 26 5,00 21,00 UN 15/8" 41277 12 39,20
UNC 3/4" 19,051 10 16,50 TR 28 28 5,00 23,00 UN15/8" 41277 8 38,10
UNC 13/16" 20,638 10 18,10 TR 30 30 3.00 27,00 UN 13/4" 44,452 12 42,40
UNC 7, 22,226 9 19,50 TR 30 30 6,00 24,00 UN13/4 44,452 8 41,30
UNC 15/16" 23813 9 21,00 TR 32 32 6.00 26,00 UN17/8" 47,627 12 45,50
UNC 1" 25,401 8 22,30 TR 36 36 3,00 33,00 UN17/8" 47,627 8 44,50
UNC11/8" 28,576 7 25,00 TR 36 36 6.00 30,00 UN 2" 50,802 12 48,70
UNC 1 1/4" 31,751 7 28,30 TR 40 40 7,00 33,00 UN 2" 50,802 8 47,70
UNC 13/8" 34,926 6 30,80 UN 2 1/4" 57,152 8 54,00
UNC11/2" 38,101 6 34,00 UN21/2" 63,502 8 60,30
UNC 15/8" 41,277 6 37,10 UN 2 3/4" 69,853 8 66,70
UNC 1 3/4" 44,452 5 39,50 UNEF UN 3" 76,203 8 73,00
UNC17/8" 47627 45 42,00
UNC 2" 50,802 4,5 45,00
UNC 2 1/4" 57152 45 51,50
NSVir e 4 on
UN 4 5 4 5
0 5.49 4,70
UNC 3 76,203 4 69,85 ONEF 1747 £350 555
UNEF_5/16" 7938 32 715
UNEF 3/8" 9,525 32 8,75 BSF 3/16" 4,762 4,00
[ UNEF_7/16" 11,113 28 10,20 BSF 1,/4" 6,350 5,30
UNEE 906" 14768 % 1590 i o/le 55 z 2%
i BSF 3/8" 9,525 20 8,30
Abmessung Steigung UNEF 5/8" 15,876 24 14,80 BSF 7/16" 11,113 18 9,70
Size Gang/ZoII UNEF 11/16" 17,463 24 16,40 BSF 1/2" 12,700 16 11,10
PG 7 125 11.40 UNEF 3/4" 19,051 20 17,80 BSF 9/16" 14,288 16 12,70
C 5 153 1400 UNEF 13/16" 20,638 20 19,40 BSF 5/8" 15,876 14 14,00
PC 11 186 ]8 1730 UNEF ; 22,226 20 21,00 BSF11/16" 17463 14 15,70
PG 135 204 18 1900 UNEF 15/16 23,813 20 22,50 BSF 3/4" 19,051 12 16,80
PG 16 22’5 18 2130 UNEF 1" . 25,401 20 2410 BSF 13/16" 20,638 12 18,50
Wl 583 T3 5700 UNEF 1 1/16 26,988 18 25,60 BSF 7/8" 22,226 11 19,80
PC 29 370 16 3550 UNEF 1 1/8" 28,576 18 27,20 BSF 15/16" 23813 1 21,50
PC 36 270 3 1220 UNEF 1 3/16" 30163 18 28,80 BSF 1" 25,401 10 22,80
PC 42 <40 16 53’50 UNEF 1 1/4" 31,751 18 30,30 BSF11/8" 28,576 9 25,80
PC 48 293 e 2530 UNEF 1 5/16" 33,338 18 3190 BSF 1 1/4" 31,751 9 28,90
UNEF 1 3/8" 34,926 18 33,50 BSF13/8" 34,926 8 31,80
UNEF 17/16" 36,512 18 35,10 BSF11/2" 38,101 8 34,90
UNEF T 1/2" 38,101 18 36,70 BSF 15/8" 4277 8 3810
UNEF 1 9/16" 39,688 18 38,30 BSF 1 3/4" 44,452 7 40,80
UNEF 15/8" 41277 18 39,90 BSF 2" 0.802 7 4720
UNEF111/16' 42,863 18 41550
UNEF 1 3/4" 44,452 18 4310
UNEF 2" 50,802 18 49,40

HH’ ? 152 1%5 ]
r J ,
UNENr. 2 218 o 185 NET:
UNFNL 3 2'52 56 210

r . ,
UNE Nr._6 350 40 3100 Size Ga"g/h"
UNFNr 8 26 36 3,50 NPT 1/16" 7720 6.25
UNE Nr. 10 483 32 210 NPT 1,/8" 9,728 8:50
UNF N 12 5,49 28 465 NPT 1/4" 13157 i 1110
UNE 1/4" 6.350 28 5,50 NPT 3/8" 16:662 18 1470
UNF 5/16" 7938 2% 8,50 NPT 1/2" 20,995 14 18,00
UNE 3/8" 9525 2% 8.50 NPT 3/4" 26.441 14 2330
UNF 7/16" 1,113 20 9,90 NPT 1 33249 115 2930
UNE 172 12700 20 11,50 NPT 1 1/4 41,910 15 3800
UNF 9/16" 14,283 18 13,00 NPT 1 1/2° 47803 5 4430
UNF 5/8" 15:876 18 1250 NPT 2" 59,614 5 56.30
UNF 3/4° 19.051 16 1750 NPT 2 1/2° 75184 g 6650
UNE 7/8" 22226 14 20550 NPT 37 87,887 8 82550
UNF 25401 i 2330 NPT 3 1/2° 100330 8 95,00
UNE11/8" 28576 12 26550 NPT 4" 113.030 8 107.70
UNF1 1/47 31,751 i 2950
UNF 13/8" 34926 12 32550
UNF11/2° 38101 12 36.00




Standzeit- Ermittlungsbogen fiir Gewindebohrer - KDPIERVORLAGE Karmasdh

PROFESSIONAL TOOLS

‘ Firma: ‘
‘Ansprechpartner: ‘ Abteilung: ‘
‘ StraBe: ‘ Ort: ‘
‘ Telefon: ‘ Telefax: ‘

|

‘ E-Mail: ‘

Beschriftung des Werkzeuges:

‘ Zu bearbeitender Werkstoff: Schnittgeschwindigkeit m/min:

‘ Werkstoff-Nr. / Bezeichnung: oder Drehzahl mit min™:

Vorschub: [ ohne / [] Syncronspindel / [] CNC-Achse

‘ [ kurzspanend /[ langspanend

‘ Festigkeit (N/mm?) ‘ ‘ Arbeitsweise: [] horizontal / [] vertikal nach unten / [] vertikal nach oben

‘ [ vergiitet / [ unvergiitet
‘ [ Durchgangsloch/ [ Grundloch ‘ ‘ Bohrloch @: mm ‘
‘ Gewindetiefe: mm ‘ ‘ Bohrlochtiefe: mm ‘
‘ Maschine: ‘ ‘ Schmiermittel: ‘
‘ Gewindeschneidefutter: [ starr /  [] mit Léangenausgleich ‘ ‘ Fabrikat: ‘
Art der Schmierung: [ Pinsel O Umlauf
[ spriihkithlung [ trocken
Datum Werkzeug-Nr. Zéhleranfang Zahlerende Standmenge Drehmoment Grund fiir Werkzeugwechsel

| |
‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ 1. Werkzeug-VerschleiB normal ‘ B @ @
‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ 2. Werkzeug-Verschleil} stark ‘ m @ @
|
|
|
|

| L L L ][ |[3 tehrennakigieit 11)(2]13]14]ls]l]
| L L L ][ ||s Wetaeugusbruch 11)(2]13]14]ls]l)
H L L I [ |[5 WetdeugBruch 1112][3]|4] ][]
H L L L ][ |6 Maschinenfehier [1)(2]13]14]ls]le)

Bemerkungen:
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WERKSTOFF-BEISPIELE EXAMPLE OF MATERIALS STOFF
1. STAHL /sTeeL 1.1 Automatenstahl Free cutting steel 1.0711 9520
1.0718 9SPb28
1.0726 35520
Baustahl Structural steel 1.0037 St37-2
1.0050 St50-2
1.0144 St44-3
Einsatzstahl Case caburizing steel 1.0401 Ci5
1.0481 P295GH, 17Mn4
1.2 Kohlenstoffstahl Cementation steel 1.1206 Ck50
1.1203 Ck55
1.0605 C75
Vergiitungsstahl Heat-treatable steel 1.0402 c22
1.0503 C45
1.1167 36Mn5
1.3 legierter Stahl < 900 N/mm? Alloyed steel < 900 N/mm? 1.7147 20MnCr5
1.7131 16MnCr5
1.7035 41Cr4
1.4 legierter Stahl < 900-1200 N/mm? Alloyed steel < 900-1200 N/mm? 1.7242 16CrMo4
1.2311 40CrMnMo7
12312 40CrMnMoS8-6
1.5 legierter Stahl < 1200-1600 N/mm?  Alloyed steel < 1200-1600 N/ mm? 1.7225 40CrMo4V
1.6582 35CrNiMo6
1.2379 X155CrMo12-1
1.6 gehdrtete Stahle < 63 HRC Hardened steels
2. ROSTFREIER STAHL 2.1 ferritisch, martensitisch Ferritic, Martensitic 1.4001 X7Cr14
STAINLESS STEEL 74028 X3OC’I3
1.4006 X10Cr13
2.2 austenitisch Austenitic 1.4305 X8CrNiS189
1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2
3. GUSSEISEN/ 3.1 Grauguss Cast iron 0.6020 GG20
CAST IRON 0.6040 GG40
3.2 Temperguss Malleable cast iron 0.8145 GT545-06
0.8035 GTW-45-07
Kugelgraphitguss Spheroidal graphite cast iron 0.7040 GGG-40
0.7060 GGG-60
0.7070 GGG-70
4. KUPFER 4.1 Reinkupfer (Elektrolytkupfer) Pure copper (Electrolyte copper) 2.0060 E-Cu57
COPPER 2.0090 SF-Cu
4.2 Messing, Bronze, Rotguss kurzspanend  Brass, bronze, red brass short chipping ~ 2.0360 CUZN40, MS60
2.0550 CuZn40AI2
2.058 CuZn40Mn1Pb
2.0561 CuZnAl40AIT
4.3 Messing langspanend Brass long chipping 2.0321 CuZn37, Ms63
2.0375 CuZn36Pb3
2.0421 G-CuZnls
4.4 Ampco Ampco
g 5. ALUMINIUM 5.1 Al unlegiert Al unalloyed 3.0205 Al99
x MAGNESIUM 3.0305 Al99.9
ALUMINIUM MAGNESIUM 5.2 Al Iegiert Si<0,5 % Al a//oyed Si<05 % 3.1645 A/CLIMng
3.3555 AlMg5
3.3315 AlMg1
5.3 Al legiertSi>0,5% <8 % Al alloyed Si > 0,5 % < 8 % 3.2341 G-AISi 5 Mg
3.2151 G-AISi6Cu4
5.4 Al legiert Si>8 % / Mg. Legierung Al alloyed Si > 8 % / Mg. alloyed 32575) G-AISI9Mg
3.2381 G-AISi10Mg
3.8582.05  GD-AISi12
' 3.2134 G-AISi5CulMg
6. TITAN/TITAN 6.1 Reintitan Pure titanium 3.7034 Ti99,7
3.7064 7i99,5
6.2 Titanlegierungen Titanium alloys 3.7164 TiAl6V4
3.7174 TiAl6VSn2
7. NICKEL/NickeL 7.1 Nickel unlegiert < 500 N/mm? Nickel unalloyed < 500 N,/mm? 1.3911 RNi24
1.3927 RNI8
8. KUNSTSTOFFE 8.1 Thermoplaste (langspanend) Thermoplastics (long chipping) PA Polyamid
PLASTICS PE PE
8.2 Duroplaste (kurzspanend) Duroplastics (short chipping) Pentinax Pentinax
Resopal Resopal
8.3 Faserverstarkte Kunststoffe Fibre-reinforced synthetics AFK/CFK  AFK/CFK
T
- "
-
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Terms of business

1. Prices

The indication of price in the price-list is in euros (€). The prices of the respective last
valid price-list are to be considered. The prices are net-prices and do not include the res-
pective effectual VAT.

The prices are quoted ex works, packing and freight charges are excluded. The prices
apply to ordinary quality and size according to the catalogue. If the orderer deviates from
these standards, a new price assessment is made by the seller without any explicit pre-
vious notice.

If the seller allows an exceptional offer for a particular product, he is bound to it when the
offer on the part of the orderer is accepted within the period of 14 days starting with the
day of the offer. Acceptances coming in afterwards do not lead to an obligation.

2. Delivery

If the order value is above € 1000 net, the goods are delivered freight paid ex the rail-
way station of Heddesheim to the railway station of the addressee within Germany.
Machines are always delivered ex works, the packing is excluded.

Delivery conditions outside Germany:

Below € 1000 net, postage and packing excluded, duty unpaid, uninsured. All other
costs thereby incurred are at the expense of the addressee.

Above € 1000 net, we pay 1 % as part of the freight charges of the respective invoice
value and value of the goods including the packing, duty unpaid. All other costs thereby
incurred are at the expense of the addressee.

The minimum order value is € 50 net.

Delivery dates and time limits are to be confirmed in written form.

If the time of delivery cannot be met in case of force majeure (war, strike, business dis-
ruption, etc.), the agreed delivery dates or time limits are no longer binding and additio-
nally, in particular cases, the seller / supplier is entitled to withdraw from the execution of
the orders or to carry out partial deliveries.

Concerning tools sensitive to fractures or cold as well as custom-made products, the sel-
ler / supplier reserves the right to carry out overdeliveries or underdeliveries up to 10 %
of the quantity ordered without any further agreements. The quantity ordered can at least
be exceeded or fallen short of 2 units. The quantity delivered is calculated.

2a Service charge for small orders / Outside Germany (foreign country)

Our favourable prices oblige us to raise the herein after called service charges for small
orders (customs form, issuing of customs documents, bank charges), as these costs
could not be absorbed by our extremely narrow calculation.

Up to € 100 net
per order and delivery € 25 service charge

Up to € 250 net
per order and delivery € 15 service charge

Up to € 500 net
per order and delivery € 10 service charge

Please try to pool your orders, so that you and we avoid considerable costs.

3. Payment

The payment of the goods delivered has to be effected to the seller / supplier within 8
days with a cash discount of 2 % or within 30 days, respectively at the invoice date in
cash without any discount.

Repair orders and sharpening orders are excluded from this. These are immediately
payable after the receipt of the invoice without any discount. In case of delay in paym-
ent, the seller / supplier is entitled to demand out of the invoice amount interests with 2
% above the respective regional discount rate. If it was agreed to accept part-payment
and if the orderer / purchaser is behind schedule with more than two part-payments, the
balance becomes immediately due in its entirety.

The same also occurs if the seller / supplier comes to know any circumstances surroun-
ding the transaction which put the security of the outstanding money at risk.

Bills of exchange and cheques are only accepted for payment purposes and when all
accruing charges will be paid. If the seller / supplier comes to know any circumstances
surrounding the transaction which put the security of the outstanding money at risk, then
he is entitled, also prior to maturity of accepted drafts for payment purposes, to demand
the immediate payment of the whole purchase price.

4. Transfer of perils

At the point of transfer to the carrier, the risk is transferred to the orderer / purchaser. This
also applies to deliveries free from transportation charges. Unless otherwise agreed, the
dispatch is effected on account of the purchaser / orderer. On request of the orderer the
delivery will be insured at his cost against theft, breakage, transport and fire and water
damage as well as against other insurable risks.

5. Packing
The packing charges are borne separately by the purchaser / orderer. The charging is
effected at cost price.

6. Retention of title

The supplier / seller retains the ownership of the delivery item / object of purchase until
all demands are fulfilled. In case of an agreed partial delivery, all partial deliveries shall
be in the possession of the supplier / seller until all partial deliveries are paid. The pas-
sage of title of the partial deliveries is not effected until after the payment of the last par-
tial delivery.

The orderer / purchaser is entitled to resell the delivery item in the normal course of
business. However, all claims occurring from the resale against the recipient of the deli-
very or third parties are herewith withdrawn from the supplier. The orderer / purchaser is
authorised to collect the claim even after this withdrawal. The authority of the supplier /
seller to collect the claim by himself will remain unaffected by this. However, the supplier
/ seller commits himself not to collect the claims as long as the orderer / purchaser duly
fulfils his obligation to pay. The supplier / seller can claim that the orderer / purchaser
discloses the transferred claims and their debtors, gives all necessary particulars for the

collection, delivers the corresponding documents and discloses the withdrawal to the
debtor. If the delivery item is resold together with other goods which do not belong to the
supplier / seller, the seller’s / purchaser’s claim against the recipient of the delivery is
valid as assigned to the amount of the contract price agreed between the supplier / sel-
ler and the orderer / purchaser.

7. Withdrawal

If the orderer / purchaser does not collect the delivery item, the supplier / seller is entit-
led to allow an additional period of 14 days containing the statement that he refuses to
execute the order after expiration of this additional period. After unsuccessful expiration
of this extended period, the supplier / seller is entitled to withdraw from the agreement or
to demand damages for non-performance by sending a written statement.

If the orderer / purchaser seriously and finally refuses to receive the goods, an additio-
nal period is not allowed.

If the supplier / seller demands damages, the damages amount to 20 % of the order
price. The amount of damage is assessed higher or lower, if the supplier / seller proves
a higher or the orderer / purchaser a lower damage.

8. Cancellation

If the orderer / purchaser cancels the contract, the written consent of the supplier / sel-
ler is needed in order for the cancellation to be valid. When the consent is given, the
orderer / purchaser is obliged to compensate the supplier / seller in all costs thitherto
incurred. In this case, the supplier / seller retains the ownership of drawings, models etc.
manufactured by himself.

9. Liability

The supplier / seller is liable for the guaranteed quality according to the statutory provi-
sions; besides, he is only liable for damages caused by gross negligence of contract vio-
lation on his part or on the part of a legal agent or an auxiliary person. The same applies
to damages caused by breach of duty during the contract negotiations.

10. Guarantee

The guarantee claims against the supplier / seller are — at the option of the supplier / sel-
ler — limited to the right of rectification or replacement. Should an attempt to rectify or
replace fail, the orderer / purchaser will expressly be entitled to withdraw from the con-
tract or to reduce the purchase price.

No guarantee is given by the supplier / seller for damages occurring due to incorrect
handling, improper use, unauthorised modification or incorrect use. If any complaints are
asserted on the part of the orderer / purchaser, the rejected goods are to be sent back
to the supplier / seller, free of charge, with details about the conditions of use for
checking purposes.

Designs and other documents provided by the orderer / purchaser for the execution of
orders remain in possession of the supplier / seller. The documents are to be kept at least
for 4 months. The return is only effected on explicit demand of the orderer / purchaser.

11. Notification of defects

Obvious defects are to be notified in written form by the orderer / purchaser not later than
within a period of 2 weeks after receipt of the goods. If the orderer / purchaser fails to
notify the defect, the delivery is considered to be free from defect. Traders are to follow
the article concerned with examination and notice of non-conformity under § 377 of the
German Commercial Code, if the contract belongs to the company of their commerce.
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Externally visible defects or shortfalls of packages are to be recorded at once on the con-
signment note. Not externally visible defects are to be reported to and confirmed by the
deliverer in written form and within 24 hours. “In case of non-observance you loose your
right to regress.” In case of a justifiable claim please inform us without delay and wait for
further instructions. Returns without our explicit consent entail considerable costs for
you.

12. Returns

The orderer / purchaser is allowed to return the goods only after a prior written agree-
ment was reached between him and the supplier / seller. Without such a written agree-
ment of the supplier / seller the costs of the return are to be borne by the orderer /
purchaser. The supplier / seller is entitled not to accept returns sent freight collect.
Custom-made products cannot be returned.

13. Trade-in-credit

If a trade-in-credit is allowed, the amount of the credit arises from the amount of the ori-
ginal invoice less 15 % service charges; however, the service charge is at 15 minimum.
If the goods are returned by virtue of a trade-in-credit agreement, the orderer / purcha-
ser is to bear all the costs thereby incurred.

14. Legal venue and place of performance

The place of performance for all deliveries and payments is the domicile of the supplier
/ seller. The local legal venue for all business disputes arising from contracts with mer-
chants entered as such in the commercial register is 69469 Weinheim.

15. Placing of orders
In placing the order the orderer / purchaser agrees — even without explicit consent — to
the aforesaid conditions.

16. Technical modifications
The seller / supplier explicitly reserves the right to make modifications to tools and
machines if required. The orderer / purchaser cannot assert any rights from this.

17. Reprints

Reprints of the content of the price-list, even in extracts, of illustrations or graphs requi-
re an explicit prior written consent. With this price-list all price-lists and offers prior to this
cease to be valid.

The prices of this list can be changed without any previous notice. The seller / supplier
reserves the right to calculate the prices / alloy surcharges valid at the day of dispatch.




Geschaftsbedingungen

1. Preise

Die Preisangabe in der Preisliste erfolgt in Euro (€). Es gelten die in der jeweils letzten
alleingiltigen Preisliste verzeichneten Preise. Die Preise verstehen sich als Nettopreise
zuziglich der jeweils gliltigen gesetzlichen Mehrwertsteuer.

Die Preise verstehen sich ab Werk ausschlieBlich Verpackung und Transportkosten.

Die Preise gelten fir normale katalogmaBige Ausfiihrung und Abmessung. Soweit der
Besteller hiervon abweicht, so fiihrt dies auch ohne ausdrickliche vorherige
Ankiindigung zu einer neuen Preisbemessung durch den Verkaufer.

Soweit der Ver&uBerer fir ein bestimmtes Produkt ein Sonderangebot gewéhrt, so ist er
daran gebunden, wenn das Angebot seitens des Bestellers innerhalb einer Frist von 14
Tagen ab Angebot angenommen wird. Danach eingehende Annahmeerklarungen fiihren
eine Bindung nicht mehr herbei.

2.Lieferung

Bei einem Auftragswert von (ber € 1.000,— netto erfolgt die Lieferung frachtfrei ab
Bahnstation Heddesheim, bis Bahnstation Empfanger, innerhalb Deutschlands.
Maschinen werden grundsatzlich ab Werk, ausschlieBlich Verpackung, geliefert.

Lieferkonditionen auBerhalb Deutschlands:

Unter € 1000,- netto, ausschl. Porto und Verpackung, unverzollt, unversichert. Alle ande-
ren anfallenden Kosten gehen zu Lasten des Empféngers.

Uber € 1000,- netto Vergiiten wir 1% als Transportkostenanteil vom jeweiligen
Rechnungs-Warenwert inkl. Verpackung, unverzollt. Alle anderen anfallenden Kosten
gehen zu Lasten des Empféangers.

Der Mindestauftragswert betragt € 50,— netto.

Liefertermine und Fristen sind schriftlich zu bestatigen.

Soweit die Lieferfristen nicht eingehalten werden kénnen, weil dies durch Falle hoherer
Gewalt (Krieg, Streik, Betriebsstorungen, etc.) nicht mdglich ist, so sind vereinbarte
Liefertermine oder Fristen unverbindlich und berechtigen darliberhinaus den
Verkaufer/Lieferanten dazu, in besonderen Féllen von der Ausfiihrung der Auftrage
zurlickzutreten bzw. Teillieferungen vorzunehmen.

Bei bruch- bzw. kalteempfindlichen Werkzeugen sowie Sonderanfertigungen ist es dem
Verkaufer/Lieferanten vorbehalten, eine Uber- oder Unterlieferung bis zu 10 % der be-
stellten Menge, ohne weitere Vereinbarung vorzunehmen. Die Bestellmenge kann min-
destens um 2 Stiick Uber- oder unterschritten werden. Berechnet wird die Liefermenge.
2.a Bearbeitungsgebuhr fur Kleinauftrage/AuBerhalb Deutschlands (Ausland)

Unsere glinstigen Preise zwingen uns, fir Kleinauftrdge die nachstehend genannten
Bearbeitungsgebuhren (Zollformular, Ausstellung der Zollpapiere, Bankspesen) zu erhe-
ben, da diese Kosten durch unsere &uBerst knappe Kalkulation nicht aufgefangen wer-
den kénnen:

bis € 100,— netto

pro Auftrag und Lieferung: € 25,— Bearbeitungsgebiihr

bis € 250,— netto

pro Auftrag und Lieferung: € 15,— Bearbeitungsgebiihr

bis € 500,— netto

pro Auftrag und Lieferung: € 10,— Bearbeitungsgebihr

Bitte versuchen Sie, Ihre Auftrdge zu konzentrieren. Damit ersparen Sie sich und uns
erhebliche Kosten.

3. Bezahlung

Die Bezahlung der Lieferung hat innerhalb von 8 Tagen mit 2 % Skonto oder innerhalb
von 30 Tagen, jeweils am Rechnungsdatum in bar ohne jeden Abzug beim
Verkaufer/Lieferanten zu erfolgen.

Davon ausgenommen sind Reparatur- und Scharfauftrage. Diese sind nach Erhalt der
Rechnung sofort ohne jeden Abzug zahlbar.

Bei Zahlungsverzug ist der Verkaufer/Lieferant berechtigt, aus dem Rechnungsbetrag
Zinsen mit 2 % Uber dem jeweiligen Landesdiskontsatz zu verlangen.

Ist eine Teilzahlungsabrede getroffen und kommt der Besteller/Kaufer mit mehr als zwei
Teilzahlungen in Verzug, so wird der Restbetrag zur Ganze sofort fallig. Das gleiche gilt
auch fur den Fall, daB dem Verkaufer/Lieferant Tatumstande bekanntwerden, die die
Sicherheit der Forderung desselben als gefahrdet erscheinen lassen.

Wechsel und Schecks werden nur zahlungshalber und nur gegen Vergltung aller ent-
stehenden Unkosten angenommen. Soweit dem Verkaufer/Lieferanten Tatumsténde
bekanntwerden, welche die Sicherheit der Forderungen als geféhrdet erscheinen lassen,
so ist er berechtigt, auch vor Falligkeit zahlungshalber angenommener Wechsel die
sofortige Bezahlung des gesamten Kaufpreises zu verlangen.

4. Gefahreniibergang

Die Gefahr geht mit Ubergabe an den Frachtfiihrer auf den Besteller/Kaufer tiber. Dies
gilt auch fuir den Fall der frachtfreien Lieferung. Soweit nichts anderes vereinbart, erfolgt
der Versand auf Rechnung des Kaufers/Bestellers. Auf Wunsch des Bestellers wird auf
seine Kosten die Sendung durch den Verk&ufer/Lieferanten gegen Diebstahl, Bruch,
Transport-, Feuer- und Wasserschaden sowie sonstige versicherbare Risiken versichert.

5. Verpackung
Die Verpackungskosten sind vom Kéufer/Besteller gesondert zu tragen. Die Berechnung
erfolgt zum Selbstkostenpreis.

6. Eigentumsvorbehalt

Der Lieferant/Verkaufer behalt sich das Eigentum an dem Liefer-/Kaufgegenstand bis
zur endgliltigen Bezahlung des Kaufpreises vor. Soweit Teillieferung vereinbart ist, blei-
ben samtliche Teillieferungen im Eigentum des Lieferanten/Verkaufers, bis samtliche
Teillieferungen gezahlt sind. Der Eigentumsiibergang an den Teillieferungen erfolgt erst
nach Bezahlung auch der letzten Teillieferung.

Der Besteller/Kaufer ist berechtigt, den Liefergegenstand im ordentlichen Geschaftsgang
weiter zu verkaufen. Er tritt jedoch dem Lieferanten/Verkdufer bereits jetzt alle
Forderungen ab, die ihm aus der WeiterverauBerung gegen den Abnehmer oder gegen
Dritte erwachsen. Zur Einziehung der Forderung ist der Besteller/Kaufer auch nach die-
ser  Abtretung noch  erméchtigt. Die Befugnis  des  Lieferanten/
Verkaufers, die Forderung selbst einzuziehen, bleibt hiervon unberiihrt. Der Lieferant/
Verkaufer verpflichtet sich jedoch, die Forderungen nicht einzuziehen, solange der
Besteller/Kaufer seinen Zahlungsverpflichtungen ordnungsgemaB nachkommt. Der
Lieferant/Verkaufer kann verlangen, daB der Besteller/Kaufer ihm die abgetretenen
Forderungen und deren Schuldner bekanntgibt, alle zum Einzug erforderlichen Angaben
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macht, die dazu gehdrenden Unterlagen aushandigt und dem Schuldner die Abtretung
mitteilt. Wird der Liefergegenstand/Kaufgegenstand zusammen mit anderen Waren, die
dem Lieferanten/Verkaufer nicht gehéren, weiterverkauft, so gilt die Forderung des
Bestellers/Kéufers gegen den Abnehmer in der Hohe des zwischen dem
Lieferanten/Verkaufer und dem Besteller/Kaufer vereinbarten Lieferpreis als abgetreten.

7. Rucktritt

Nimmt der Besteller/Kaufer den Liefergegenstand nicht ab, so ist der Lieferant/Verkaufer
berechtigt, dem Besteller/Kaufer eine Nachfrist von 14 Tagen mit der Erklarung zu set-
zen, daB er nach Ablauf dieser Frist eine Auftragsausfiihrung ablehne. Nach erfolglosem
Ablauf der Frist ist der Lieferant/Verkaufer berechtigt, durch schriftliche Erklarung vom
Vertrag zurlickzutreten oder Schadensersatz wegen Nichterfiillung zu verlangen.

Der Setzung einer Nachfrist bedarf es nicht, wenn der Besteller/Kéufer die Abnahme
ernsthaft und endgliltig verweigert.

Verlangt der Lieferant/Verkéufer Schadensersatz, so belauft sich dieser auf 20 % des
Auftragspreises. Der Schadensbetrag ist hoher oder niedriger anzusetzen, wenn der
Lieferant/Verkaufer einen htheren oder der Besteller/Kaufer einen geringeren Schaden
nachweist.

8. Stornierung

Storniert der Besteller/K&ufer den Vertrag, so bedarf es zur Giiltigkeit der Stornierung
der schriftlichen Zustimmung des Lieferanten/Verk&ufers. Soweit die Zustimmung erteilt
wird, hat der Besteller/Kaufer dem Lieferanten/Verkaufer samtliche bis dahin entstande-
nen Kosten zu ersetzen. In diesem Falle bleiben die vom Lieferanten/Verkaufer gefer-
tigten Zeichnungen, Modelle, usw. Eigentum des Lieferanten/Verkaufers.

9. Haftung

Der Lieferant/Verkaufer haftet fir zugesicherte Eigenschaften nach den gesetzlichen
Vorschriften; im Ubrigen haftet er nur fir Schaden, die auf grob fahrlassiger
Vertragsverletzung seinerseits oder der eines gesetzlichen Vertreters oder Er-
fullungsgehilfen beruhen. Dies gilt auch fir Schaden aus der Verletzung von Pflichten bei
den Vertragsverhandlungen.

10. Gewahrleistung

Die Gewahrleistungsanspriiche gegen den Lieferanten/Verkaufer sind - nach Wahl des
Lieferanten/Verkadufers - beschrankt auf das Recht auf Nachbesserung oder
Ersatzlieferung. Dem Besteller/Kaufer wird jedoch ausdriicklich das Recht vorbehalten,
bei Fehlschlagen der Nachbesserung oder der Ersatzlieferung Herabsetzung der
Vergiitung oder nach seiner Wahl Riickgéangigmachung des Vertrages zu verlangen.
Der Lieferant/Verkaufer leistet keine Gewahr fir solche Méangel, die durch fehlerhafte
Behandlung, unsachgemaBe Handhabung, eigenméchtige Verénderung oder falsche
Anwendung entstehen. Soweit seitens des Bestellers/Kaufers Beanstandungen geltend
gemacht werden, sind die beanstandeten Teile zum Zweck der Priifung mit genauen
Angaben uber die Einsatzbedingungen kostenlos an den Lieferanten/Verkaufer einzu-
senden.

Musterzeichnungen und sonstige Unterlagen, die zur Ausflihrung von Auftrdgen seitens
des Bestellers/Kaufers zur Verfigung gestellt werden, bleiben im Besitz des
Lieferanten/Verkaufers. Die Aufbewahrungspflicht betrdgt 4 Monate. Die Rickgabe
erfolgt nur nach ausdriicklichem Verlangen des Bestellers/Kaufers.

11. Méngelrigen

Offensichtliche Mangel sind vom Besteller/Kaufer spatestens innerhalb einer Frist von 2
Wochen nach Erhalt der Ware schriftlich zu riigen. UnterlaBt der Besteller/Kaufer die
Mangelanzeige, so gilt die Lieferung als mangelfrei genehmigt. Fir Kaufleute gelten die
Untersuchungs- und Rugepflichten gem. § 377 HGB, wenn der Vertrag zum Betrieb ihres
Handelsgewerbes gehort.
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AuBerlich erkennbare Schaden oder Fehlmengen von Packstiicken sofort auf dem
Frachtbrief quittieren lassen.- AliBerlich nicht erkennbare Schéden innerhalb 24 Stunden
schriftlich beim Anlieferer anzeigen und bestatigen lassen. *Bei Nichtbeachtung verlie-
ren Sie lhre RegreBmdglichkeit. Haben Sie Grund zur berechtigten Reklamation, infor-
mieren Sie uns umgehend schriftlich und warten Sie bitte unsere weitere Weisung ab.
Ricksendungen ohne unser ausdriickliches Einverstandnis ziehen fir Sie erhebliche
Kosten nach sich.

12. Rucksendungen

Die Ricksendung der Ware ist dem Besteller/Kaufer nur nach vorheriger schriftlicher
Vereinbarung mit dem Lieferanten/Verkaufer gestattet. Ohne eine solche schriftliche
Genehmigung des Lieferanten/Verkaufers sind die Kosten der Riicksendung vom
Besteller/Kaufer zu tragen. Der Lieferant/Verkdufer ist berechtigt, unfrei zugesandte
Rucksendungen nicht anzunehmen.

Sonderanfertigungen werden grundsétzlich nicht zurlickgenommen.

Warengutschrift

Soweit eine Warengutschrift gewahrt wird, so ergibt sich die Hohe der Gutschrift aus
dem Betrag der Originalrechnung/Warenwert abziglich 15 % Bearbeitungskosten, min-
destbearbeitungsgebiihr bei Gutschriften jedoch € 15,—.

Soweit aufgrund einer Warengutschriftsvereinbarung die Ware zurlickgesandt wird, so
hat der Besteller/Kaufer die hierdurch entstehenden Kosten zu tragen.

14. Gerichtsstand und Erflllungsort

Als Erfullungsort fur samtliche Lieferungen und Zahlungen gilt der Sitz des
Lieferanten/Verkaufers. Der oOrtliche Gerichtsstand flir samtliche Streitigkeiten aus
Vertragen mit Vollkaufleuten ist 69469 Weinheim.

15. Auftragserteilung
Mit der Auftragserteilung erklart sich der Besteller/K&ufer - auch ohne ausdriickliche
Zustimmung - mit den vorstehenden Bedingungen einverstanden.

16. Technische Anderungen

Der Lieferant/Verkaufer behalt es sich ausdriicklich vor, soweit erforderlich, technische
Anderungen bei Werkzeugen und Maschinen vorzunehmen. Irgendwelche Rechte kann
der Besteller/Kaufer daraus nicht herleiten.

17. Nachdrucke

Nachdrucke des Inhalts der Preisliste, auch auszugsweise, von Abbildungen oder
Zeichnungen bediirfen der ausdriicklichen schriftlichen vorherigen Genehmigung.

Mit dieser Preisliste verlieren alle friiheren Preislisten und Angebote ihre Giltigkeit.

Die Preise dieser Liste konnen ohne vorherige Anzeige geédndert werden. Der
Lieferant/Verkdufer behélt es sich vor, die am Tage der Auslieferung gultigen
Preise/Legierungszuschlage zu berechnen.
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