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Brutto-Zuschlagliste fir das Ausspitzen der Querschneide nach DIN 1412,
Form Aund C
Surcharge for Web thinning to DIN 1412, Form A and C
Form A € pro Stiick / per piece
Stiick / pieces <d 10,0 mm >d 10,0 mm - d 14,0 mm
10-19 1,40 1,45
20-49 0,75 0,80
50- 99 0,40 0,45
100 - 499 0,30 035
500 - 1000 0,20 0,25
Form ( € pro Stiick / per piece € pro Stiick / per piece
Stiick /' pieces <d 10,0 mm >d 10,0 mm - d 14,0 mm
10-19 1,40 1,45
20- 49 0,75 0,80
50-99 0,40 0,45
100 - 499 0,30 0,35
500 - 1000 0,20 0,25
Brutto-Zuschlagliste fiir Mitnehmer nach DIN 1809 an Zylindersché&ften
Surcharge for Tangs according to DIN 1809 - Straight Shanks
Stiick / pieces 3,0 mm - 5,0 mm > 5,0 mm - 10,0 mm >10,0 mm - 20,0 mm
5 13,40
10 6,20 570 8,50
20 3,85 3,95 6,05
50 2,45 315 4,65
100 210 2,80 4,20
200 1,85 2,55 3,85
500 1,75 245 370
1000 1,65 2,35 3,60
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Brutto-Zuschlagliste fir Reibahlen
Surcharge — Reamers
Die Katalogpreise gelten fiir Reibahlen mit Passung H7. Werden bei Bestellungen keine Angaben ber Passungen gemacht, liefern wir die Lagerpassung H7. Aus-
genommen sind Nietlochreibahlen, Kegel- und Stiftlochreibahlen, die andere Toleranzen haben.
Fir andere Passungen und Zwischenabmessungen werden die untenstehenden Zuschliige berechnet, bei Zwischenabmessungen auf den niichsthéheren Grundpreis,
bei Passungen auf den Grundpreis des Nenndurchmessers. Fiir Zwischenabmessungen mit anderer Passung als H7 wird der Zuschlag nur einmal, und zwar auf den
nichsthéheren Grundpreis berechnet.
Catalogue prices apply to reamers with tolerance H7. If no tolerance is stated when ordering, H7 will be supplied. Exceptions are Bridge Reamers, Taper Reamers and Taper
Pin Reamers which have other tolerances. Please see the following surcharge table for non standard tolerances and intermediate diameters.
The surcharge for intermediate diameters should be added to the basic price of the next standard diameter, and for non-standard tolerances to the basic price of the reamer.
The surcharge is applied only once on to the basic price of next standard diometer for intermediate sizes with a non-standard tolerance.
ab / from € pro Stiick / per piece € pro Stiick / per piece
Stiick / pieces HSS/HSSE Reibahlen Schnellverstellbare-, HM-bestiickte/VHM-Reibahlen
HSS/HSSE Reamers Adjustable Carbide Reamers
1 15,70 19,80
6 13,40 15,70
7 11,00 13,40
8 9,90 12,20
9 8,70 11,10
10 490 6,20
15 370 4,90
20 310 370
25 2,00 240
30 1,50 1,90
40 1,00 1,30
50 + keine Zuschliige / no surcharge keine Zuschliige / no surcharge
Bei DIN 206 und DIN 212 berechnen wir fiir alle ZehntelmaBe der Passung H7 zwischen d 1,5 mm und d 12,0 mm keinen Zwischenabmessungszuschlag. Ebenso
wird kein Zuschlag bei DIN 206 erhoben hei allen halben MillimetermaBen von d 12,5 mm bis d 19,0 mm. Alle nichtgenannten Ausfihrungen und Abmessungen
gelten als Sonderanfertigung und bedingen Sonderpreise, die wir auf Anfrage mitteilen.
For Reamers to DIN 206 and DIN 212 between 1.5 and 12.0 mm, all incremental diometers of 0.1 mm do not carry a surcharge. In addition there are no surcharges for
0.5 mm increments between 12.5 and 19.0 mm on all Reamers to DIN 206.
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Anschliffformen DIN 1412 und Werksnorm ERK

Point Thinning according to DIN 1412 / Factory standards

Form A - Ausgespitzte Querschneide

Form A - Web thinned

Form B - Ausgespitzte Querschneide mit korrigierter
Hauptschneide

Form B - Web thinned with lip correction

Form C - Kreuzanschliff

Form C - Split Point

Form D - Anschliff fiir Grauguss

Form D - Double Angle for Cast Iron

Form E - Zentrumspitze

Form E - Spot Weld Point

Form S - Werksnorm

Form S - Special web thinning to factory standards
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Drehzahlreihe - ermittelt aus der Schnittgeschwindigkeit ERK
Speed Calculations

Service

mittlere Schnitt- Durchmesser in mm / Diameter in mm

geschwindigkeit

average cutfing

speed

v, in m/min Drehzahl in min' / Speed in r.p.m.
180 23.000 14.000 9.000 5.700 3.600 2.300 1.400 900
140 18.000 11.000 7.000 4.500 2.800 1.800 1.100 710
110 14.000 8.700 5.500 3.500 2.200 1.400 880 550
90 11.000 7.200 4.500 2.900 1.800 1.100 710 450
70 8.900 5.600 3.500 2.200 1.400 890 550 350
60 7.600 4.800 3.000 1.900 1.200 760 450 300
50 6.400 4.000 2.500 1.600 1.000 630 400 250
40 5.100 3.200 2.000 1.300 800 500 320 200
30 3.800 2.400 1.500 950 600 380 240 150
25 3.200 2.000 1.250 800 500 320 200 125
20 2.500 1.600 1.000 630 400 250 150 100
15 1.900 1.200 750 475 300 190 125 75
10 1.250 800 500 320 200 125 75 50
9 1.150 710 450 280 180 110 70 45
8 1.000 630 400 250 150 100 63 40
6 750 475 300 190 120 75 45 30
5 630 400 250 150 100 63 40 25
4 500 320 200 125 75 50 30 20
3 380 250 150 100 63 40 25 15
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Spiralbohrer / Begriffe
Twist Drill Nomenclature

ERK

Service

Spiralbohrer mit Zylinderschaft
Straight Shank Drill

g& \_Q._._._._.

Schaftdurchmesser / Shank diameter

Mitnehmer / Tang /

Schaftliinge / Length of shank

Spiralbohrer mit Morsekegelschaft
Morse Taper Shank Drill

Schneidenteil / Cutfing section Einstich (Beschriftungsstelle) / Recess (Lettering position)

Kegelschaft / Taper shank

Bohrerdurchmesser d / Drill diometer d

’_
A =
Spitzenliinge / Point length | _ Einstichlinge / Recess length K]
—> > ~|
Schneidenliinge / Cutting length Kegellinge / Taper length 5|
Spannutenliinge / Flute length | =
_ Gesamliinge / Overall length | :é

Spiralbohrer mit Kihlkanal
Coolant Feed Drill

Schneidteil
Cutting Section

Fase / Margin

Querschneide / Chisel edge

Hauptfreifliiche / Flank Riickenkante / Heel

Cchneid

Fasenbreite b / Margin Width RO
®

ke / Outer comer  Nebenschneide / Minor cutfing edge

> |
>

Bohrdurchmesser d
Drill diameter d

Stegbreite / Land Width
Spanfliiche / Face
Hauptschneide / Lip

Kerndicke K / Web thickness K

Nebenfreifliiche (Riicken) / Minor flank
Spannut / Flute

O - Spitzenwinkel / point angle
lb - Querschneidenwinkel / Chisel edge angle

Riickenkantenform (Detail)
Heel Forms (Detail)

Riickenkante entgratet
Heel deburred

Riickenkante gebrochen —_ ?

Heel broken

Riickenkante gerundet
Heel rounded
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Morsekegelschéfte, DIN 228, Form B und BK ERK
Morse Taper Shanks DIN 228, Form B and BK

Service

Morsekegel- | o | Grenz-| b dl

schaft / ab- | hi13

Morse Taper mafe

Form B, BK

Grife / Tol. of

Size

MK 0 30 | +1,2 | 39 [9045| 92 6,1 6,0 56,5 | 10,5 40 1,0 [1°29'27"
MT 0 0

MK 1 35 | +14 | 52 |12065| 122 | 90 8,7 620 | 13,5 50 12 |1°25'43"
MT 1 0

MK 2 50 | +14 | 63 |17780| 180 | 140 | 135 | 42 42 150 | 750 | 16,0 | 200 | 340 | 270 | 6,0 1,6 |1°25'50"
MT 2 0

MK 3 50 | +17 | 79 |23825| 241 | 191 | 185 | 50 50 | 21,0 | 940 | 200 | 290 | 430 | 360 | 70 20 [1°26'6"
MT 3 0

MK 4 65 | +19 | 19 |[31,267| 316 | 252 | 245 6,8 6,8 280 | 175 | 240 | 390 | 550 | 470 8,0 25 [1°29'15"
MT 4 0

MK 5 65 | +19 | 159 |44399| 447 | 365 | 357 | 85 85 | 400 | 1495 | 290 | 510 | 69,0 | 600 | 100 | 30 |[1°3026"
MT 5 0

MK 6 80 | +23 | 190 |63,348| 638 | 524 | 510 | 10,2 | 102 | 56,0 | 2100 | 400 | 810 | 99,0 | 900 | 130 | 40 |1°29'36"
MT 6 0

Form B, Kegelschaft mit
Austreiblappen

d?

Form B, Morse taper with tang

Kanten gebrochen / sharp edges removed

T 50 Kanten gebrochen / sharp edges removed

~O
=
/
Ientrierung Form B oder R nach DIN 332 Teil 1 / Centre Form B or R according to DIN 332 Part |

Form BK, Kegelschaft mit
Austreiblappen und Kihimittel-
schmierstoffzufihrung

Form BK, Morse taper with tang and
coolant duct

Bezeichnung eines Morsekegelschaftes (MK) Form BK GréBe 3: Kegelschaft DIN 228-MK-BK3
Designation of No 3 Morse Taper (MT) Form BK: Morse Taper Shank No 3 MT-BK
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Zylinderschéafte nach DIN 6535 ERK

Straight Shanks according to DIN 6535

Ve
Form HA (glatter Zylinder-Schaft)
Form HA (Straight Shank)
'E____'_'_""\ i
\ohne Ientrierung / without Centre Hole
L1
Fase / bevel
Form HB (Weldon)
Form HB (Straight Shank with Weldon)
—= el
. mit einer mit zwei bl
A5 - el Mitnahmefliiche Mitnahmefliichen | I:_
b1 firdl =6-20 fiir d1 = 25 und 32 45° 12
with one flat for with two flats for
a1=6-20 d1=250and 32
—_]— - — = - = —_—————— = o
) \ : - \
e \ | \pee
ohne Zentrierung / without Centre Hole 1 ;?T?Izlieg:;;u:gle
Ll Fase / bevel Fase / bevel
Form HE
Form HE (Straight Shank with Whistle Notch)
mit geneigter Spannfliiche mit geneigter Spannfliiche
= firdl =6-20 fiir d1 = 25 und 32
with inclined flat for with inclined flat for
14 da1=6-20 d1=250and 32
81225
) ‘ 1b2) — ey (B3
2,
:
st N R VIR
A - K
f ! !
ohne Zentrierung / without Centre Hole :«?t’;;ulteg::r;u:gle
() Ll Fase / bevel Fase / bevel
L] 2
>
1 S
Q
(7]
-
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Service

MaBe Form HA (glatter Zylinder-Schaft)
Measurements Form HA (Straight Shank)

d1 (hé) 2 ‘ 3 ‘ 4 ‘ 5 ‘ 6 ‘ 8 ‘ 10 12 ‘ 14 ‘ 16 ‘ 18 20 ‘ 25 32
L1 2 28 | 36 | 40 45 | 48 50 | 56 60
MafBe Form HB (Weldon)
Measurements Form HB (Straight Shank with Weldon)
di b1 el h1 L1 12
+0,5 0 +2 +1
hé 0 -l h11 0 0
6 42 5]
18 36
8 55 69
10 7 20 8,5 40
12 10,4
E— 8 22,5 — 45
14 12,7
16 14,2
—— 10 24 — 48
18 16,2
20 1 25 18,2 50
25 12 32 23,0 56 17
32 14 36 30,0 60 19
MaBe Form HE
Measurements Form HE (Straight Shank with Whistle Notch)
d1 (b2) (b3) h2 (h3) L1 L4 L5 2
+2 0
he b1l 0 1 e
Size
6 13 5
36 35 18
8 55 6,9
10 7] 8,5 40 28 20 1,2
12 8,2 10,4
EE— e— 45 33 22,5
14 8 127
16 10, 14,2
E— — 48 36 24
18 10,8 16,2
2 4 18,2 50 38 25 16
25 136 93 23,0 24 56 44 k)
32 15,5 99 30,0 31,2 60 48 35
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Zylinderschafte nach DIN 1835 ERK

Straight Shanks according to DIN 1835

Ve
Form A (glatter Zylinder-Schaft)
Form A (Straight Shank)
-\ "\ =
\Zemrierbohrung / Centre Hole
L1
Fase / bevel
Form B (Weldon)
Form B (Straight Shank with Weldon)
—= el
mit einer mit zwei bl
5 A\ el Mitnahmefliche Mitnahmefliichen | |:_
b firdl =6-20 fiir d1 =25 und 63 45 L2
with one flat for with two flats for
dr=46-20 d1=25and 63 |
E | |
— T "1} = - = g
e
\ f - \
\ \ Ientrierbohrun,
= . g
Ientrierhohrung / Centre Hole 1 Centte Hole
L Fase / bevel Fase / bevel
Form D (mit Anzugsgewinde)
Form D (Straight Shank with Screw)
Gewindeprofil nach DIN 1S0 228 Teil 1
J Tap Profil acc. DIN IS0 228 Part 1
JaR
5— —_——5 —'—'—"—'";\ 3
L3 \
Ientrierhohrung / Centre Hole
L1
Q
.2
>
1 S
Q
)
-
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-
MaBe Form A
Measurements Form A
d1 3 4 5 10 12 16 20 25 32 40 50 63
h8
L1+ 28 36 40 45 ‘ 48 50 56 60 | 70 | 80 90
Zentr.
Centre
MaBe Form B
Measurements Form B
d1 b1 el h L1 L2 Zentr. Form R
DIN 332 Teil 1
*03 0 2 * Centre Hole Form R
hé 0 1 h13 0 0 DIN 332 Part |
6 42 48 16x25
18 36
8 55 6,6 1,6 x 3,35
10 7 20 84 40 1,6 x 3,35
12 8 22,5 10,4 45 1,6 x 3,35
16 10 24 14,2 48 2,0 x 4,25
20 1 25 18,2 50 25x53
25 12 32 23 56 17 25x53
32 36 30 60 315x6,7
14 19
40 40 38 70 315x6,7
50 45 478 80 315% 6,7
18 23
63 50 60,8 90 315x6,7
MaBe Form D
Measurements Form D
d d2 1 13 Lentr. Form R
DIN 332 Teil 1
+2 +2
Centre Hole Form R
h8 0 0 DIN 332 Part |
6 59 36 10 1,6 x25
10 99 40 10 1,6 x 3,35
12 11,9 45 10 1,6 x 3,35
16 15,9 48 10 20x 4,25
20 19.9 50 15 25x53
2 29 56 15 25%53
32 3,9 60 15 315% 6,7
(]
.!
>
-
(0]
(7]
o
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Bohren tiefer Locher (>5xd)

ERK

Deep Hole Drilling (>5xd)

-
ie07-1ed
each 0,7 -1ed l
SRR R E  —— -
A NN NN N RN
e e o
A
e I’
Fir die Herstellung solcher Bohrungen empfiehlt es sich, E
statt der Bohrertypen N und W die Bohrertypen TLS 1000 =120 A
und TLS 500 einzusetzen. Dadurch kann bei Bohrungstiefen =10
bis 10xd das zeitaufwendige Ausspanen vermieden werden. £ 100
For the production of deep holes we recommend type E % Typ TLS
TLS 1000 and TLS 500 instead of type N & type W drills. = 80
This allows drilling up to 10 x d without pecking. "‘E 70
2 0 Iy
50
Anfangshohrtiefen 40
mit Spiralbohrern Typ N
TypNund TypTLS 30 |
Inifial drilling depth 0
with Twist Drills 10
Type N and Type TLS v
23 45 67 89 10 11 12
Bohrdurchmesser d in mm / Drill diameter d in mm
Verwendete Werkstoffe / Material Specification
Stahlbezeichnung | Werkstoff-Nr. | USA-Bez. Richtanalyse in % (Mittelwerte)
Steel designation MaterialNo. | USA-Descr. Approximate analysis in % (mean values)
HSS S 6-5-2 1.3343 M2 0,90 415 | 495 | 1,85 | 635 -
HSCo S 6-5-2-5 1.3243 M35 0,92 415 | 495 | 1,85 | 635 | 475
HSSE S 6-5-3 1.3344 M3 1,22 415 | 495 | 295 | 635 -
HSCo8 § 21018 1.3247 Ma2 | 1,08 400 | 950 | 115 | 150 | 8,00
HSSE-PM ASP60 - 2,30 - - 400 | 700 | 650 | 650 | 1050
Schaftmaterial / Shank material (60 1.0601 061 | <040/ 075 | <040
Hartmetall / Solid Carbide
Zusammenseizung / Composition Hiirte HV 30 Biegebruchfestigkeit (N/mm?)
Hardness HV 30 Transverse Rupture Strength (N/mm?)
Q
‘;' K10/20 8 92 1710 3.200
i UF 10 90 1.610 3.600
Q
)
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Spiralbohrer - Profiltypen
Twist Drill Profiles

(WERKD)

Service

Ausfiihrung: Seitenspanwinkel nach DIN 1414, Kerndicke normal, Design: helix angle based on DIN 1414, web thickness normal,
Profilform normal normal flutes
A ! N: | bare Werkstoffe (z.B. Stahl Stahlquss Application: N: normal machinable materials (e.g. steel, cast steel,
y , Stohlguss, :
Grauguss) grey cast iron)
H: harte, kurzspanende Werkstoffe (2.B. Messing, Bronze) :v h“;d' I‘h"” thpplng ’““'e”‘;‘s((e-g- ‘;’“5" b"’"z‘i)
. W Worbetnff, Alverint : soft, long chipping materials (e.g. aluminium, alu-
- Type N, H W W: weiche, | d (8. o
3 ype B 1y Aluminiumlegierungen, Kupfer) ) ) miium oy, coppe)
Spitzenvinkel Point angle, point
P ' grinding: N and H: 118°, cone relief point
Spitzenanschliff: N und H: 118°, Kegelmantelanschliff W: 130°, cone reief point
W: 130°, Kegelmantelanschliff
— Schneidstoff: HSS Material: Hss
Ausfiihrung: Seitenspanwinkel groBer als normal, Kerndicke verstiirkt, Design: high heli, strengthened web, normal flutes
Profilform normal
A 1 fir ersch Rohrbedi in I | Application: for difficult drilling conditions, to drill normal maching-
N Werkstoffen ’ ble materials
Spitzenwinkel,
— Type SN - L, P T Point angle, point
ﬁ lifi:130°, hit, Form € grinding: 130°, cone relief point, web thinning form C
Schneidstoff: HSS Material: s
Ausfishrung: Seitenspanwinkel groBer als normal, Kerndicke extrem ver- Design: high helix, extremely strengthened web, wide and
stirkt, flache, sehr weite Spannuten open flutes with sfrongly rounded heels
A . fir erstt pob kg fir Guss- und Stahlwerk- Application: for difficult drilling jobs, to drill steel and cost steel
stoffe mit Festigkeiten bis 1.000 (1.300) N/mm?, Bohrtiefen vith tensil strength up fo 1.000 (1.300) N/,
Type TLS1000S bis 10 x d ohne Ausspiinen maglich drilling up to 10 fimes diameter deep without pecking
- TLS1000 4 Spitzenvintel, Point angle, point
. inding: 130°, lief point, web thinning form S respec-
Spitzenanschliff:  130°, Kegelmantelanschliff, Ausspitzung Form S bzw. C grneing five (0ne EHEY e, Web TN form > fespec
Schneidstoff: HSS, HSCo-8 Material: HSs, HoCo8
Ausfihrung: Seitenspanwinkel groBer als normal, Kerndicke verstiirkt, fla-  Design: high heli, strengthened web, wide and open flutes
che, sehr weite Spannuten with strongly rounded heels
Anwendung: weiche, | Je Werksioffe mif Fesfigkeifen bis Application: soft, long chipping materials with tensile strength up
500 N/mm?, Bohrtiefen bis 10 x d ohne Ausspiinen méglich 10 500 N/, diling up to 10 fimes diameter deep
a Tyoe TLS500 Spitzenwinkel without pecking
= Type . e o i . Point angle, point
lf: ~ 130°, lif, Auspitzung Form € grinding: 130°, cone relief point, web thinning form C
Schneidstoff: HSS Material Hss
Ausfiihrung: Seitenspanwinkel groBer als normal, Kerndicke verstiirkt, Design: high helix, strengthened web, nomal profile
Profilform normal
Anwend fir ersch Bohrbedi in ziihen, schwer b Application: for tough, difficult to machine materials (e.g. stainless
ren Werkstoffen (z.B. rostfreie und hitzebestindige Stiihle) stels, heat-and ocid resistont stels)
Spitzenwinkel,
- Type S Spi e o Kanal e g Point angle, point
9 lf:130°, lif Form € grinding: 130°, cone relief point, web thinning form C
Schneidstoff: HSCo Material HsCo
—
Ausfishrung: Seitenspanwinkel normal, Kerndicke verstiirki, Design: stondard helix angle, strengthened web, normal profile
Profilform normal
A i fir ersch Bohrbedi in Werkstoffen mit Application: For difficult drilling conditions, to drill steels with ten-
Festigkeiten bis 1.400 N/mm? sl strength up o 1.400 N/mn®
- Type N-HD Ep!uenwmkle{, 3 ° Wardl (T T Point angle, point
liff:  135°, hliff, Form C L o - .
grinding: 135°, cone relief point, web thinning form C
Schneidstoff: HSCo-8 Material: HSCo8
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Werkzeugoberfléchen
Surface Finishes

ERK

Oberflichenbehandlungen und Beschichtungen haben groBen Einfluss auf das Bearbeitungsergebnis. Die richtige Wahl der Werkzeugoberfliiche, abhiingig vom zu
bearbeitenden Werkstoff, bietet dem Anwender folgende Vorteile:
Surface treatments and Coatings play an important role in the performance of the product. The correct choice of surface finish, depending on the work piece materil,

offers the user the following advantages:

* Reduzierung der Schnittkrifte, damit die Maglichkeit zur Erhghung der-

Schnittparameter

« Vermeidung von Aufbauschneidenbildung und AufschweiBungen

« Schutz gegen abrasiven und adhisiven VerschleiB

* Standzeiterhghungen durch geringere Wirmeaufnahme an der Schneide
* Maglichkeit zur Trockenbearbeitung bzw. Mindermengenschmierung

« Verbesserung der bearbeiteten Oberfliichen bei hoher Produktivitit

* Reduction of power requirement and the possibility of an increase in cutting
parameters.

* Avoidance of built up edges and cold chip welding

« Profection from abrasive and adhesive wear and tear

* Provides a heat barrier to the cutting edge

© Possibility of dry machining or the use of minimal coolant

« Improvement in surface finish of the workpiece and higher productivity

D
Blank / Bright

Merkmal: metallisch blanke Oberfliiche
Characteristic: Bright Surface

Die blanke Ausfiihrung ist zur Bearbeitung von NE-Metallen, CrNi-Stiihlen und weichen Kunststoffen im
Einsatz. Die Spiine blanker Werkzeuge neigen weniger zum Kleben und gleiten besser auf blanken, fein-
geschliffenen Spannuten.

The bright finish is primarily supplied for working on nonerrous metals, Nickel Chrome steels and soft plastics.
This surface finish enables optimum chip flow.

Dampfangelassen (Vaporisiert) /
Steam Tempered

Merkmal: tiefblave bis schwarze Oberfliiche
Characteristic: Dark blue to black colour surface.

Die Werkzeuge sind in einer Wasserdampf-Atmosphiire angelassen. Die dabei erzeugte Oxidschicht erhdht
den VerschleiBwiderstand, die Neigung zur KaltaufschweiBung wird verringert und die Haftung des Kiihl-
Schmiermittels an der Werkzeugoberfliiche verbessert. Fiir die Bearbeitung von Aluminium sind dampfan-
gelassene Werkzeuge nicht geeignet.

Tools are tempered in a steam atmosphere. The resultant oxidization of the surface layer provides increased
wear resistance, reduces the possibility of cold chip welding and permits a freer flow of lubrication to the work-
piece. Steam temper is not recommended for working on Aluminium. This surface treatment is the most com-
mon used.

Bronze / Bronze

Merkmal: bronzefarbene Oberfliiche
Characteristic: Bronze colour surface

Oberfliichenbehandlung zur Kennzeichnung der Spiralbohrertypen Precise, SN, N-HD.

This is a stress relieving treatment and is the normal surface treatment for drills type Precise, SN, N-HD.

Nitriert, Fasennitriert / Nifrided, Nitrided Lands

Merkmal: dunkelgraue bis schwarze Oberfliiche
Characteristic: Dark grey to black colour surface

Gewindebohrer bzw. Spiralbohrerrohlinge werden in Stickstoff abgebenden Medien und anschlieBend in
einer Wasserdampf-Atmosphiire angelassen. Damit wird eine erhhte Oberfliichenhiirte und ein entspre-
chend erhihter VerschleiBwiderstand erreicht. Bei Spiralbohrern wird durch das nachriigliche Schleifen von
Bohrerprofil und Spitze die vielfach zur besseren Spiineabfuhr niitzliche blanke Spannut gewihrleistet.
Diese Oberflichenbehandlung findet hauptsiichlich bei Spiralbohrern zum Bohren tiefer Licher sowie bei
Gewindehohrern fiir die Bearbeitung von abrasiven Werkstoffen Anwendung.

Taps and part finished drills are treated in a Nitrogen atmosphere and then steam tempered. This provides a
hard surface and consequently improves wear resistance at the cutting edge. The subsequent flute and point
grinding provide optimal chip evacuation. This surface treatment is particularly effective when drilling deep
holes and also when drilling and tapping abrasive materials.

TiN — Beschichtung / TiN coating

Merkmal: gold-gelbes Schneidteil
Characteristic: Gold/Yellow coloured cutting part

Mittels eines PVD-Verfahrens wird eine 1,5 bis 3 um dicke Haristoffschicht aus Titannitrid aufgebracht.
Diese Schicht ist durch eine Hiirte von ca. 2.300 HV sehr verschleiBfest, besitzt hervorragende Gleiteigen-
schaften und kann bei normalzerspanbaren Werkstoffen zu Standzeiterhghungen bis zu 400% fishren.
Alternativ sind durch bis zu 60% hahere Schnittwerte erhebliche Produkfivitiitssteigerungen mdglich.

A coating of Titanium Nitride of between 1.5- 3 um is applied to the surface by a PVD process. This gives a
surface hardness of approx 2.300 HV on the treated surface and offers the possibility of up to 400% increase
in tool life when used on free cutting steels. This finish also enables increase of up to 60% in cutting speeds
with resultant benefits in production capabilities.
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- Die Titancarbonitrid - Hartstoffschicht hat eine Dicke von 2 bis 3 um und weist eine Hirte von ca.

3.000 HV auf. Bei speziellen Anwendungsfillen wird bei sehr hohen Schnittgeschwindigkeiten eine erhebli-
TiCN - Beschichtung / TiCN che Standwegsteigerung erreicht.
Merkmal: grau-violettes Schneidteil The Titanium Carbo-Nitride surface is approx 2 to 3 pim thick and provides a hardness of approx 3000HV. This
Characteristic: Grey Violet coloured cutting part enables higher cutting speeds to be employed with a resultant considerable increase in productivity.
- Die Titan - Aluminium - Nitrid - Multilagenschicht mit einer Dicke von 2 bis 5 um (je nach Anwendungs-
fall) weist eine Hairte von ca. 3.300 HV auf. Sie ist besonders temperaturbestiindig (bis ca. 800°C) und
damit besonders fir Mindermengenschmierung sowie fiir die Trockenbearbeitung geeignet. Empfohlen wird
die TiAIN- Schicht bei der Bearbeitung von abrasiven Werkstoffen, wie Guss oder Al-Si-Legierungen.
Allround-Schicht.
TiAIN - Beschichtung / TiAIN The Titanium —Aluminium Nitride finish is a multi layer surface finish. It has a thickness of approx 2 o 5 pim

and a hardness of approx 3.300HV. It will withstand higher working temperatures (up to 800°C) and there-
Merkmal: schwarz-violettes Schneidteil fore is particularly suitable when using minimal cutting fluid or dry machining. Recommended for use on abra-
Characteristic: BlackViolet coloured cutting part sive materials such as Cast Iron or ASi alloys. Good all round coating.

- Diese Schicht bewiihrt sich besonders durch ihre geringe Affinitiit zu NE- Metallen sowie ihrer hervorragen-

den chemischen Bestiindigkeit bei vergleichsweise hoher Hiirte. Besonders geeignet fiir die Bearbeitung
TiB — Beschichtung / TiB von Kupfer, langspanendem Aluminium (ohne Si- Anteil) und bei der Titanbearbeitung.
Merkmal: metallische Oberfliiche This coating has proven excellent for use non-ferrous metals. With its higher hardness it is particularly recom-
Characteristic: Metallic coloured surface mended for use on Copper, long chipping Aluminium (without Si), and on Titanium.
o
-
>
=
o
(7]
-

219




Gewindebohrer - Auswahl und technische Begriffe

Taps - Selection & Technical Details

ERK

Allgemeines

Die Besonderheit des Gewindehohrens gegeniiber anderer Lochbearbeitungs-
verfahren liegt im vorbesfimmten Zerspanungsvolumen pro Umdrehung (Stei-
gung). Gewindebohrer werden durch die BaumaBe und den Typ definiert. Die
wichtigsten BestimmungsgroBen fir den GewindebohrerTyp sind:

e Anschnittform

* Spanwinkel

* Nutenform und Zahl

o Werkzeugwerkstoff und Oberffliichenbehandlung

Die gesamte Zerspanungsarbeit wird durch die Anschnittgewindegiinge geleistet.
Anschnittform, Nutverlauf/-form und Anzahl bestimmen maBigeblich die
Schnittkraft, die Aufteilung des Spans und die SpanfluBrichtung.

Grundsiitze fiir die Auswahl:

* kurzer Anschnitt, kleine Nutenzahl = groBe Anschnittbelastung,
aber kleines Drehmoment

e langer Anschnitt, groBe Nutenzahl = geringe

Anschnittgangbelastung, aber groBles Drehmoment

Wenn moglich setze Gewindebohrer ein, die die Spiine in die Schneidrichtung
fordern. (Schiilanschnitt)

Grundbegriffe / Tap Nomenclature

Anschnittlinge / Length of chamfer

Anschnitt-g / Point diometer

General

The main characteristic of taps over other threading products is the volume of
metal removed on each incremental turn. Taps are defined by their diameter and
type. The most important factors when choosing a tap are:

* lead

* Rake Angle

* Flute shape and thread form

* Material of tap and Surface Material

The entire cutting tool performance is based on the chamfer. The design of the
chamfer, the thread form and number of teeth are relevant to the cutting feed,
chip formation and chip flow.

Basics:

e short chamfer, minimal number of flutes = high chamfer force, but minimal
torque

* long chamfer, many number of flutes = minimal chamfer force, but high per-
formance.

Wherever applicable use taps which push the chips in the cutting direction
(chamfer form “B").

Vierkant NennmaB / Size of square

r— Schaft-g / Shank diameter |—>

Gewindeliinge / Thread length

AuBenzentrierung /
External center

Gesamtlinge / Total length

ierung / Internal center
g

Vierkantlinge / length of square

Anschnitilinge /
Length of chamfer

Flankenwinkel / Angle of thread

Anschnitt- Steigung / Pitch

winkel /

Angle of

[~ chamfer
AY

Kernradius /
Roof radius

Kern-0 GroBenmaB /
Minor diameter max. Size
Flanken-@ / Effective Pitch diameter

Anschnitt-8 / Point diometer

AuBen-8 / Major diameter —

Spanwinkel / Rake angel

Spanfliche / Cutting face Anschnittfreiwinkel /

Anschnitt-Hinterschliff / Chamfer relief Chomfer rlef angel

Steg / Land Stegbreite / Land width
\

Spannut / Flute

Gewindehinterschliff /

Spannutenteilung / Flute pitch Thread relief

Kerndicke /
Core diamefer
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Service

Ausfihrung mit Schélanschnitt fir Durchgangsge-  Ausfilhrung drallgenutet fiir Grundgewinde /
winde / Design with spiral point for through holes Design with helical flutes for blind holes

Drallwinkel / Helix angle

Schiilanschnittwinkel / Angle of spiral point

~———1 Schiilanschnittliinge / Length of spiral point

Anschnittformen DIN 2197 / Types of Lead DIN 2197

6 - 8 Gang / Threads
3,5 -5 Gang / Threads
2 - 3 Gang / Threads
3,5 - 5 Gang / Threads
1,5 - 2 Gang / Threads

5 8° 15° 8 23
P l— l— -« le—
Form A Form B Form C Form D Form E
langer Anschnitt 6 - 8 Gang  mittlerer Anschnitt 3,5-5  kurzer Anschnitt 2 - 3 Gang  mittlerer Anschnitt 3,5- 5 kurzer Anschnitt 1,5 - 2 Gang
fiir Durchgangsgewinde Gang mit Schilanschnitt fiir Grundlochgewinde Gang fiir Durchgangs- und fiir Durchgangs- und
Grundlochgewinde mit Grundgewinde mit kurzem
Long taper 6 to 8 threads for ~ Medium taper 3.5 to 5 threads ~ Short taper 2 - 3 threads for langem Auslauf Auslauf
through holes with spiral for through holes blind holes
Medium taper 3.5 to 5 threads ~ Short taper 1.5 - 2 threads for
for through and blind holes  through and blind holes with
with long runout short runout
Durchgangsgewinde / Through holes Grundgewinde / Blind holes

| |
I I
\ \
| |
| |
| |
| |
|
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Spannutenformen und Spanflussrichtung
Flute forms and chip evacuation

(WERKD)

In der Regel bestimmt das Kernloch die Anschnittform. Die weitere Gewindebohrerschneidengeometrie, wie Anzahl und Richtung der Spannuten,
Schnittwinkel und Freiwinkel sind vom zu bearbeitenden Einsatzfall abhiingig. Nachfolgende Darstellung der Spanflussrichtung sollen bei der

Auswahl des richtigen Gewindebohrers helfen.

Generally, the core hole diameter is the most important factor in tapping. Other aspects of geometry such as number and direction of flutes, cutfing angle and
others depend upon the material that is being tapped. The following examples may help in making decisions regarding tap choice.

Durchgangsgewinde

Gewindehohrer mit Schiilanschnitt oder linksge-
drallten Spannuten (Rechtsgewinde) férdern die
Spiine in Schneidrichtung und eignen sich beson-
ders gut zur Bearbeitung von Durchgangslichern.

Through Holes

Taps with spiral point or left hand threads (right
hand cutting) force the chips forward in the cutting
direction and are particularly recommended for
through hole tapping.

Grundlochgewinde

Gewindebohrer mit hgherem Drall >15° (Rechts-
drall bei Rechisgewinde) fordern die Spiine in
Richtung Schaft, d.h. am gesamten Gewindeteil

entlang, und werden daher fiir Grundlochgewinde
empfohlen.

Blind Holes

Taps with spiral flutes >15° helix (right hand
thread with right hand cutting) force the chips back
out along the flutes and are recommended for blind
holes.

Grundlochgewinde

Gewindehohrer geradegenutet sind Allround-Werk-
zeuge, die nur bei kurzspanenden und spréden
Werkstoffen, wie Messing 58 und Grauguss opti-
male Ergebnisse bringen.

Blind Holes

Straight flute taps are all round tools, producing
short chips in brittle materials. They produce excel-
lent results in Cast Iron and Brass.
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Gewindeformer - Anwendung, Vor- und Nachteile / Fluteless Taps — Choices, Pros and Cons

Gewindeformer sind Werkzeuge, mit denen spanlos Muttergewinde hergestellt werden kann. Das Material wird im Gewindebereich verformt,
ohne das der “Faserverlauf” zerstort wird. Durch die nicht unterbrochene Faser im Werkstoff und die durch den Formvorgang erzeugte
Oberfldchenspannung wird eine héhere Belastharkeit des Gewindes erreicht. Eine Besonderheit ist der unvollstindig ausgeformte Kern des

Gewindes, der auf die Belastbarkeit keinen Einfluss hat.

Fluteless taps do not produce chips. Material is displaced rather than cut and the resultant thread is of a better quality than standard tapping. They are particularly

suitable for tapping blind holes in soft materials.

Gegeniiberstellung Materialverlauf

7 X,
4 X
| %

Faserverlauf beim Gewindeschneiden / Deformation with Cutting Tap

=2 —

Faserverlauf beim Gewindeformen / Deformation with Fluteless Tap

Anwendungsgebiete

* Werkstoffe mit einer Mindestbruchdehnung > 10%

e Aluminium und Alu-Legierungen mit einem Siliziumgehalt < 12%
* Kupfer und Kupfer-Legierungen mit Kupfergehalt > 65%

e (rNiStihle bis Rm < 800 N/mm?

e Zinkdruckguss-Legierungen

o Stiihle bis Rm 1000/mm?

Applications

e Minimum elongation coefficient >10%

e Aluminium and Aluminivm-alloys Si <12%

* Copper and Copper-alloys Cu >65%

* Steels up to 1.000 N/mm’

* Stainless, austenitic steels up to 800 N/mm?

Vorteile gegeniiher Gewindeschneiden

o absolute MaB- und Profilgenauigkeit (Besonderheit Kerndurchmesser)

e hihere Standzeiten (his 8-fach gegeniiber Gewindebohrern)

* hihere Arheitsgeschwindigkeiten unter Beachtung des Kihlschmierstoffs
* hohe Bruchsicherheit

* kein Spanproblem, positive Wirkung auf Entsorgung und Umwelt

* Gewindetiefen >4 x D bei entsprechender Bauausfihrung méglich

Nachteile gegeniiber Gewindeschneiden
* hihere Maschinenleistung notwendig
* Kernloch muss genauer hergestellt werden (Bohrungstoleranz < H 12)

Advantages

* Higher accuracy of measurement

* Improvement in the engineering properties of the thread

* Higher productivity regarding tap-lifetime and cutting speed
* No chips produced (Reliability and Ecology)

Disadvantages
* Higher machine power required
* (ore hole has to be produced with accuracy (Tolerance < H12)
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Gewindearten Ubersicht
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Thread Forms

-
Gewinde- Gewindeprofil (Skizze) | Abkiirzung der | Bezeichnung oder | Nenndurchmesser- Anwendung
henennung Benennung | Kurzbezeichnung bereich
(Beispiel)
Profile (Sketch)
Thread description Short Form Designation Range Standard Application
Metrisches 150- DIN 103 Blatt 2 allgemein
Tropezgevinde T T40x7 8- 300 mm
Metric 10S threads DIN 103 Part 2 General
I
\%‘\ DIN 513 Blatt 2 allgemein
S48x8 22 - 300 mm
Stigengewinde : DIN 513 Part 2 General
Butress thread S
"'-...,"':E fiir hydraulische
$630x 20 Pressen
DIN 2781 100 - 1250 mm DIN 2781
" for hydraulic presses
Rd 40 x 1/6 8- 200 mm DIN 405 allgemein / General
fiir Rundgewinde
A mit groBer Tragtiefe
Rundgevinde Rd40x 5 10 - 300 mm DIN 20 400 For round thread
ith large lood-
Round thread " burqe %
earing
Rd 80 x 10 fiir Lasthaken /
DIN 15 403 50 x 320 mm DIN 15 403 For crane hooks
vorzugsweise fir
Elektrogewinde E Ielekms{the Giok:
£27 5- 400 mm DIN 40 400 “T::"S::;:;‘g/e"
Elecrical thread By DIN 40 400 for lamp bases and
lamp socket
Slnhlpur!zerrohrge- in der Elektrotechnik
winde Py 21
o Py DIN 40 430 Py 7-Pg 48 DIN 40 430 In electrical
Steel pipe conduit endingefin
thread g g
Fuhrmdgewmde / G /95 2348 mm DIN 79 012 Fiir Fuhrrﬁder /
Bicycle thread For bicycles
Ventilgevinde / Ventile fiir Fahrrad-
g V6 VG 12 52-12 mm DIN DIN 7756 schliiuche / Valves
Valve thread f i
or pneumatics app.
Whitworth-Feinge- .
8 winde (kegelig) / W W 2,8 % 1/4 keg ;ZI: :11:11 DIN 477 Blatt 1 in Gus'fll::d;mven-
< Tapered Whitworth DIN 477 ! DIN 477 Page 1 e
> ) 31,3 mm In gos cylinder valves
qh, thread Kegel 1:16
0 Taper 1:16
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Thread Forms
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Service

Gewindebenenung

Thread Description

Abkiirzung der Benennung

Short Form

Bezeichnung oder
Kurzbezeichnung (Beispiel)

Designation

nach Norm

Standard

Ursprungsland

Country of Origin

Bicycle thread

Unified Schraubengewinde / USA
Unified screw thread UNM 0,80 UNM Ask B 110 USA, Great Britain, Canada
1/4 - 20 UNC ASA B 1.1, B.S. 1580 USA, Great Britain
UN, NG, UNF, UNS 1/4-20 UNC- 3A-LH SAB 1.1 Canada
UNJE, UNJC 1/4 - 28 UNF) B.S. 4084 Great Britain
Amerikanisches Schrauben-
gewinde (veraltet) /
. NG, NF, NEF, NS, N 12- 32 NF ASAB 1.1 USA
American Screw thread
(out of date)
Whitworth-Gewinde / . .
Whitworth thread BSW, BSF 1/4 in-20 BSW B.S.84 Great Britain
B.A. Gewinde / B.A. thread B.A 1 BA B.S.93 Great Britain
NPSC, NPSM 1/8 - 27 NPSC ANSI B 2.1 USA, Great Britain
NPSL, NPSH
Rohrgewinde zylindrisch / Dryseal NPSF 1/8 - 27 Dryseal NPSF ANSI B 2.2
Pipe thread, cylindrical Dryseal NPSJ
BSPF 1 in.-BSP.F B.S. 2779 Great Britain
BSP.PI (Innengew.) 1 inBSP.PI BS. 21
BSP.PI (Innengew.) 1 inBSP.PI BS. 21
Rohrgewinde kegelig /
Pine thread, topered Dryseal NPTF 1/8 - 27 Dryseal NPTF ANSI B 2.2
BSP. Tr 1 in. BSP. Tr B.S. 21 Great Britain
Amerikanisches Petroleum-
gewinde (Gewinde fiir die
Erddlindustrie) / APl mit Zusatzhuchstaben 41/2 API TBG API Std 58 UsA
American oil thread (thread for
the mineral oil industry)
i ASA B 1.5 (in Uberarbeitung) | USA, Great Britain
Trupezqewmde / A 13/4-4 hame ( g)
Trapezoidal thread B.S 1104 Great Britain
Stub-Acme 1/2 - 20 Stub-Acme ASAB 1.8 USA
ii i Butt ASA B 1.8 USA
Siigengewinde / 1/8- 20 But
Buttress thread Butt BS 1657 Great Britain
fohnrdgewinde / BSC 1/4 - 26 BSC BS. 811 Great Brtain
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Gewindekernlécher - Gewindebohrer ( | | lERKﬁ >

Tapping Drill sizes - Taps

-
Wir empfehlen Gewindekernlochbohrungen so groB wie maglich einzubringen, um das Gewinden/Formen zu erleichtern und die Standzeit der
Werkzeuge zu erhghen. Die Angaben sind Richtwerte, weil die Einsatzbedingungen fiir den Bohrer (IstmaB, Anschliff, Bohrer-Filhrung, Werkstoff
und Giite der Maschine) entscheidend fiir die Bohrungsqualitit ist.

To ensure maximum tool life and optimal results we recommend the use of the largest drill diameter. All the following recommendations are approximate and the
drilling conditions (machine in use, point geometry, drilling speed) will influence the result.
M-Metrisches 150-Regelgewinde MF-Metrisches 1S0-Feingewinde MF-Metrisches 1S0-Feingewinde UNC-Unified Grobgewinde
M-Metric 150 Coarse Thread MF-Metric ISO Fine Thread MF-Metric ISO Fine Thread UNCUnified Coarse Thread
NenngriBe Kernloch-9 NenngrifBe Kernloch-g NenngrifBe Kernloch-g Nenngrife Kernloch-@
Size Tapping Hole-0 Size Tapping Hole-0 Size Tapping Hole-0 Size Tapping Hole-0
(mm) (mm) (mm) (mm)
Mo 075 3x035 2,65 36x2 34,0 1
Mol 0,85 4x0,5 3,5 36x3 33,0 2
Mo12 0,95 5x05 45 3Bx15 36,5 Nr.  3-48 2,05
Mo14 11 6x0,75 52 39x3 36,0 Nr. 4-40 2,25
M1,6 1,25 7x075 6,2 40x15 38,5 Nr.  5-40 2,6
M7 13 8x075 72 42x15 40,5 Nr.  6-32 275
Mo18 1,45 8x1 70 45x15 435 Nr. 8-32 34
M2 16 9x 1 8,0 50 % 1,5 485 N 10-24 38
Mo22 1,75 10x 0,75 9,2 Nr. 12-24 45
M o23 19 10x1 9,0 Y,-20 51
Mo25 2,05 10x 1,25 88 5,- 18 6,5
Mo26 21 Nxl 10,0 Y- 16 8
M3 25 12x1 1,0 7y 14 94
M35 29 12x 1,25 10,8 ,-13 10,75
M4 33 12x15 105 Y- 12 12,2
M 45 37 14xl 13,0 5/3- l 13,6
M5 42 14x125 12,8 %,-10 16,5
M6 5 14x15 14,0 /AN 19,5
M7 6 15x1 140 1-8 22,25
M8 6,8 15x15 13,5 Y- 7 25
M9 78 Tox1 15,0 ]'/4 -1 28,25
Mo10 8,5 16 x 15 14,5 1%,- 6 30,75
Mo 95 18x1 170 17,- 6 M
M2 10,2 18x15 16,5 = 5 39,5
M4 12 18x2 16,0 2- 4 45
M6 14 20x1 19,0
M8 15,5 20x15 18,5
M 20 175 20 x 2 18,0
Mo 22 19,5 22x1 2,0
M 24 2 22x15 20,5
M7 24 22x2 20,0
M 30 26,5 24x1 23,0
Mo33 29,5 24x15 22,5
M 36 32 24x2 22,0
Mo39 35 25x1 24,0
M 42 375 25x 15 235
M 45 40,5 26 x 1,5 245
M8 13 27 %15 25,5
M52 47 27 x 2 25,0
M 56 50,5 28x15 26,5
M 60 54,5 0x15 28,5
M 64 58 30x2 28,0
0 o6 6 Bl 05
'S 3x2 31,0
o 3515 335
(7] 36x15 34,5
-
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UNF-Unified Feingewinde G-Whitworth Rohrgewinde Tr-Metrisches 1S0-Trapezgewinde EGM-Metrisches 150-Regelgewinde
UNF-Unified Fine Thread DIN IS0 228 DIN 103 fiir Gewindeeinsiitze aus Draht
G-Whitworth Pipe Thread TR-Metric IS0 Trapezoidal Thread EGM-Metric 150 Coarse Thread for
DIN IS0 228 DIN 13 Wire Thread Inserts
NenngriBe Kernloch-0 NenngriBe Kernloch-g Nenngrife | Steigung P | Kernloch-@ NenngrifBe Kernloch-0
Tapping Hole-@ Size Tapping Hole-d Tapping Size Tapping Hole-0
(mm) (mm) Pitch P Hole-@ (mm)
(mm) (mm)
Nr. 0-80 1,25 8 15 6,60 EGM 25 2,6
N. 1-72 1,55 10 15 8,60 EGM 3 32
N 2-64 1,85 6, 18 10 2 8,20 EGM 35 37
N 3-56 2 6, 15,25 10 3 750 BN 4 42
N 4-48 2,4 6, 19,0 12 2 10,20 EGM 5 52
N 5-44 27 6%, 20 1 3 9,25 BM 6 6,2
N 6-40 3 6%, 24,5 14 2 12,20 EGM 8 8,4
N 8-36 35 67, 28,25 14 3 125 BM 10 105
Nr. 10-32 41 G 1 30,75 14 4 12,25 EGM 12 12,5
N 12-28 4,65 G 1Y, 35,5 16 4 12,25 BM 14 14,5
,- 18 55 617, 395 18 4 14,25 EGM 16 16,5
5, 24 69 61, 42,0 20 4 16,25 EBM 18 1875
- 24 85 61, 45,25 P 5 17,25 EGM 20 20,75
7 - 20 99 61, 49,5 b 5 19,25 BM 22 2,75
Y,-20 15 6 1%, 513 26 5 2,25 EGM 24 24,75
%6 18 12,9 612, 572 28 5 23,25
%y 18 14,5 6 2%, 63,3 30 6 24,25
3,16 175 62Y, 670 3 6 26,25
- 14 20,5 6 2%, 72,8 36 6 30,25
1-12 2325 G 2 791 38 7 31,50
]‘/8 -12 26,5 G 3 85,5 40 1 33,50
17,-12 29,75 6 3%, 91,5 44 7 37,50
19/,- 12 33 63Y, 98,0 18 8 40,50
1,-12 36 6 3%, 104,0 50 8 42,50
G 4 10,5 52 8 44,50
EGMF-Metrisches ISO-Feingewinde EG UNC-Unified Coarse-Gewinde EG UNF-Unified Coarse-Gewinde
fiir Gewindeeinsiitze aus Draht fiir Gewindeeinsiitze aus Draht fiir Gewindeeinsiitze aus Draht
EGMF-Metric 1SO Fine Thread for EG UNC-Unified Coarse Thread for EG UNC-Unified Fine Thread for Wire
Wire Thread Inserts Wire Thread Inserts Thread Inserts
NenngriBe Kernloch-@ NenngriBe Kernloch-g NenngrifBe Kernloch-g
Size Tapping Hole-0 Size Tapping Hole-9 Size Tapping Hole-0
(mm) (mm) (mm)
EGM 8x1 8,3 EGNr. 2-56 23 EGNr. 2-64 23
EGM 10x1 10,25 EGNr. 3-48 27 EGNr. 3-56 2,65
EGM 10x1,25 10,4 EG-Nr. 4-40 3 EGNr. 4-48 3
EGM 12x1,25 12,25 EGNr. 5-40 34 EGNr. 5-44 33
EGM 12x15 12,5 EGNr. 6 -32 37 EGNr. 6-40 37
EGM 14x1,5 14,5 EGNr. 8-32 44 EGNr. 8-36 44
EGM 16x15 16,5 EGNr. 10-24 51 EGNr. 10 - 32 51
EGM 18x1,5 18,5 EGNr. 12-24 58 6 -28 6,6
EGM 20x 15 20,5 B Y-20 6,7 B 7,-20 15
EGM 18x2 18,5 6 %,-18 8,4 6 -20 131
£ Y- 16 10
6 7,14 7
o 6 -13 133
S
>
i
Q
)
-
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Tapping Drill Diameters - Forming Taps

-
Die empfohlenen Vorbohrdurchmesser fiir das Gewindeformen sind Richtwerte.
Beachte: Kerndurchmesser zu klein: Gewinde wird zerquetscht, Bruchgefahr des Formers!
Kerndurchmesser zv groB: Gewinde wird nicht ausgeformt, Flankentraganteil zu gering!
The recommended drilling diameters are approximate.
Warning:  Hole Diameter too small: the thread will be compressed and the tap will strip
Hole diameter too large: the thread will not be correctly formed and will be of insufficient height
M-Metrisches 150-Regelgewinde MF-Metrisches 1S0-Feingewinde UNC-Unified Grobgewinde UNF-Unified Feingewinde
M-Metric 150 Coarse Thread MF-Metric ISO Fine Thread UNC-Unified Coarse Thread UNF-Unified Fine Thread
NenngriBe Kernloch-9 NenngriBe Kernloch-g Nenngrdfe Kernloch-@ Nenngrife Kernloch-@
Size Tapping Hole-0 Size Tapping Hole-g Size Tapping Hole-9 Size Tapping Hole-0
(mm) (mm) (mm) (mm)
Mo 0,88 M 4x05 375 Nr. 2-56 1,95 L 2-
M2 1,08 M 5x05 475 Nr. 3-48 225 . 3-
M 14 1,25 M 6x05 575 Nr.  4-40 2,55 L 4-
M 16 1,45 M 8x05 775 Nr.  5-40 29 .5
M7 1,55 M 6x075 5,65 Nr. 6-32 315 L b-
M 18 1,65 M 8x075 7,65 Nr. 8-32 38 Nr. 8-36 3,85
M2 18 M 10x0,75 9,65 Nr. 10-24 43 Nr. 10 - 32 4,45
M 22 2 M 8x1 155 Nr. 12-24 5 Nr. 12-28 51
Mo23 2, M oT0x1 9,55 Yi-20 575 Nr. Y- 28 595
M 25 23 M o12x1 11,55 %- 16 88 Y- 24 745
Mo26 24 Molax] 13,55 .- 14 103 Y- 24 9
M3 28 M 18x1 17,55 %13 18 .- 20 10,5
M 35 325 Mo12x1,5 13 Y- 12 13,3 - 20 121
M4 37 M 14x15 13,3 -1 14,8 %18 13,65
M5 4,65 M oT6x15 153 %-10 179 %-18 15,25
M6 5,55 M 18x15 173 %9 20,95 %-16 18,3
M8 74 M 20x15 19,3 1-8 24 -4 14
M 10 9,3 M 22x15 03 1-12 24,45
M2 1,2 M 24x15 233
M 14 131 M 20x2 191
M 16 151 M 22x2 11
M 18 16,9 M 24x2 23]
M 20 18,9
) 209
M 24 22,65
G-Whitworth Rohrgewinde EGM-Metriches ISO-Regelgewinde
DIN IS0 228 fiir Gewindesitze
G-Whitworth Pipe Thread EGMF-Metric IS0 Coarse Thread for
DIN IS0 228 Wire Thread Inserts
Nenngrife Kernloch-g Nenngrife Kernloch-8
Size Tapping Hole-d Size Tapping Hole-d
(mm) (mm)
6 Y, 725 EGM 25 29
6 9,2 EGM 3 34
G, 124 EGM 35 40
6Y, 15,9 BGM 4 46
WA 199 EGM 5 517
6% 219 EGM 6 6,8
6Y, 254 BGM 8 9,0
EGM 10 1,2
o EGM 12 134
L EGM 14 15,6
> EGM 16 176
i
Q
)
-
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Lage der Toleranzfelder Gewindebohrer und Gewindeformer fir metrisches ( l | IE R Kﬂ >

1SO-Gewinde / Tolerance classes of Taps & Forming Taps for ISO Metric threads

Die DIN EN 22857 legt die Fertigungstoleranzen fiir das Gewindeteil von Gewindebohrern fest, die zur Herstellung von metrischen 1S0-Gewinden mit Toleranzfeld 4H
bis 8H und 4G bis 66 verwendet werden. Die folgende Gegeniiberstellung zeigt die Zusammenhiinge von der zuriickgezogenen DIN 802/Teil 1 und der DIN EN 22857,
fiir die Toleranzfelder mit unterschiedlichen Anwendungen der Gewindebohrer.

The standard DIN EN 22857 sets out the limits of taps for the production of IS0 threads from tolerance of 4H to 8H and 46 to 66. The following is a comparison of DIN
802 (now obsolete) with the current DIN EN 22857 in respect of thread classification.

DIN 802, Teil 1 (zuriickgezogen)
LI Jery] DIN 802 Part 1 (obsolete)
Anwendungsklasse des Gewindebohrers Toleranzfeld des zu schneidenden Toleranzfeld des Gewindebohrers
Application class of tap Muttergewindes Thread Tolerance
Tap Tolerance
Benennung / Class Name Kennzeichnung / Designation

Klasse 1 / Class 1 150 1 4H 5H 41
Klasse 2 / Class 2 150 2 46 | 56 | 6H 6H
Klasse 3 / Class 3 150 3 66 | 7H | 8H 66
XXX XXX 76 | 86 76

Die Kennzeichnung unserer Gewindebohrer-/former erfolgt nach DIN EN 22 857 und unter Hinzufiigung der Toleranzklassen
(zuriickgezogene DIN 802/1).
Fiir die weitere Kennzeichnung gilt unveriindert DIN 2197.

Beispiel:
M 12 fiir Toleranzfeld des zu schneidenden Muttergewindes 6H
nach DIN 22 857 M 12150 2

nach DIN 802, Teil 1 zuriickgezogen M 12-6H

Unsere Gewindebohrer-/former werden auch weiterhin mit never als auch mit alter Kennzeichnung geliefert.

Beispiel:

M12x1,5-150 2/6H

Die Kennzeichnung der nicht von der DIN EN 22857 erfassten Toleranzlagen wie z.B.: 76, 8G und die X-Toleranzlagen erfolgt unveriindert nach der
zuriickgezogenen

DIN 802, Teil 1. (Hierzu ist eine neve Norm in Vorbereitung)

Beispiel:

M 12 mit zusiitzlichem AufmaB fiir z.B. Toleranzfeld 6H, des zu schneidenden/formenden Muttergewindes. (siehe auch nachfolgendes Diagramm)

M 12 - 6HX

The designation of our taps follows DIN EN 22 857.

Example:

M12 for class 6H Thread

To DIN 22 857 M 12150 2
To DIN 802 M 12-6H

Our taps are available with new or old designations.

Example:

M 12 x1,5-150 2/6H

This designation is not according to DIN EN 22857 with the appropriate tolerance band such as 76 or 86, and the X tolerance band remains unchanged follo-
wing the obsolete DIN 802 Part 1 ( A new standard is in preparation)

Example:

M12 with tolerance of thread for example to 6H. (See following diagram) - 6HX
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Lage der Toleranzfelder beim Gewindebohrer ERK

Position of tolerance limits

-
Metrisch und Metrisch-Fein Gewinde nach DIN 13 Teil 2
For metric ISO threads
Toleranzhilder fiir den Flankendurchmesser / Tolerance limits for pitch diameter
Die Toleranzlage X wird bei den Gewindebohrern vorrangig fiir
7_ die Materialklasse 2, 3, 4, 5, 8 und sowie Gewindeformern an-
I gewendet. Durch die indirekte MaBerhhung wird der Deforma-
— fion des zu bearbeitenden Werkstoffes oder dem VerschleiB bei
— ] des 20 bearbeienden Werkstofes oder dem Verschei b
Bearbeitung von abrasiven Stoffen entgegen gewirkt. Die maB-
_ liche Anderung hat auf die zu erreichende Toleranz des Mutter-
7— ] gewindes keinen Einfluss.
THX 76
| 66X The tolerance position X is applied to taps chiefly for materials
6 66 | 150 3 | —] which are in the Material Groups 2, 3, 4, 5, 8 as well as to form-
— ing faps. The indirect increase in dimension counteracts the deforma-
m 6H | 1502 | ] tion of the machined material and also wear and tear when abro-
4/5H] 1501 sive materials are machined. The modified dimension does not
| _é L _é affect the desired tolerance in the Internal Thread.
H=0 T
Empfehlung zur Zuordnung der Toleranzlage der Gewindebohrer im Zusammenhang
mit der Verwendung des Werkstiicks
Recommended tolerance position for taps / forming taps
Toleranzlage Bemerkung Werkstiicktoleranz Technische Anwendung
Tolerance Position Comment Workpiece tolerance Technical application
150 1 (4/5H) Untermal o 5H Festsitzgewinde, Gewindeverhindung mit wenig Spiel
Lower deviation ! Threads for interference fits, thread connection with dlesrance
150 2 (6H) Normal 46: 56, 6H Normale Gewindeverhindung
Normal T Normal thread connection
150 3 (66] UbermaB 66: 7H: 8H Gewindeverbindung mit groBem Spiel (auch bei sehr diinnen Schutzschichten)
Higher deviation e Thread connection with a lot of clearance (also when protective coatings are extremly thin)
iibermaB Bei nachfolgenden Wéirmebehandlungsprozessen, die zu Verzug, bzw.
76 . o 76G; 86 Schrumpfungen, fiihren
Higher deviation ' X : .
With subsequent heat-reatment process which cause warping and/or shrinkage
150 2401 UbermaB 46 56 6H Galvanische Oberflichenveredlung mit Schichtdicken bis 25 um
! Higher deviation o Electroplating in layers up to 25 pm thickness
150 240" UbermaB 16 56 6 Galvanische Oberfliichenveredlung mit Schichtdicken bis 50 pm
! Higher deviation o Electroplating in layers up to 50 pum thickness
*Das UibermaB sollte durch Versuche ermittelt werden / * The Higher tolerance should be defernined by fests
L
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UntermaBe zum Reiben ERK

Reaming Allowances

Werkstoff / Material Bohrungsdurchmesser / Drilling diameter
6-10 11-20 2 - iiber / over 30

Stahl bis 700 N/mm? / Steels up to 700 N/mm? 01-0,2 0,2 02-03 03-04 04-05
Stahl ber 700 N/mm? / Steels over 700 N/mm? 01-0,2 0,2 02 03 03
Stahlguss / Cast Steel 01-02 02 02 02-03 03-04
Grauguss / Grey Cast from 01-0,2 0,2 02-03 03-04 04-05
Temperguss / Malleable Cast from 01-0,2 02 03 04 0,5
Kupfer / Copper 01-0,2 02-0,3 03-04 04-05 0,5
Messing, Bronze / Brass, Bronze 01-0,2 0,2 02-03 03-04 04-05
Leichtmetalle / Light Metals 01-0,2 0,2 03 04 0,5
Kunststoffe hart / Hard Plastics 01-02 02-03 03-04 04-05 05
Kunststoffe weich / Soft Plastics 01-02 0,2 02 03 03-04

Bei Verwendung von Schiilreibahlen empfehlen wir, obige Werte bis maximal 50% zu erhthen. Dies ist auf die Arbeitsweise und den Schiildrall dieser
Reibahlen zuriickzufihren. Bei nachstellbaren Reibahlen mit eingesetzien Messern muss der Tabellenwert um ca. 30% reduziert werden. Werden
besonders saubere Bohrungen verlangt oder sind besonders harte Werkstoffe zu reiben, so ist der Arbeitsgang in Vor- und Fertigreiben zu unterteilen.
Die Reibzugaben werden dann gleichmiBig auf das Vor- und Fertigreiben verteilt. Bei zu geringer Reibzugabe besteht die Gefahr, dass sich das
Werkzeug festklemmt und bricht, oder dass es vorzeitig abstumpft.

We recommend the above values be increased by a maximum of 50 % when using peeling reamers. When using adjustable reamers we recommend the above values be
reduced by 30 %. When accurate holes are required or when reaming hard materials, we recommend the use of finishing reamers also. Reaming can then be evenly spread
over both operations to avoid the possibility of chip welding or blunting the reamer.

Kihlschmierstoffempfehlungen fir Reibahlen aus HSS-E und Hartmetall
Cutting Fluid Recommendations for HSS-E and Carbide Reamers

Mehrschneidenreibahlen haben auf Grund ihrer Nebenschneiden eine groBe Kontakifliche. Daher ist eine ausreichende Schmierung zwingend erforder-
lich. Bei der Stahlbearbeitung sorgt die Schmierung fiir reduzierte Temperaturen am Werkzeug und somit fiir eine hohe Standzeit des Werkzeuges als
auch fiir beste Oberfliichen in der Bohrung. Bei weichen Stihlen und bei NE-Metallen wird die Aufhauschneidenbildung unterdriickt und somit die
Oberfliichenqualitiit verbessert.

Multi Flute reamers are continuously in contact with the workpiece. Therefore a sufficient coolant supply is desirable. When working on steels, the coolant should reduce the
temperature and extend the working life of the tool. It also produces a better surface finish in the reamed hole. On soft steels and non ferrous material, the coolant will
prevent the build up of chips and therefore give a better surface finish.

Maschinenreibahlen / Machine Reamers

Bearbeitung von Stahl- und Gusswerkstoffen: OlEmulsion mit 6% - 10% Konzentrat

Machining of cast-and steel materials: Oil-emulsion with concentrate of 6% - 10%

Bearbeitung von NE-Metallen: Schneiddl, alternativ O-Emulsion mit mindestens 10% Konzentrat
Machining of nonderrous metals: Cutting-oil, alternatively Oilemulsion with concentrate of 10% minimum

Handreibahlen / Hand Reamers

Fiir alle Werkstoffe: Werkzeuge vor der Bearbeitung mit Schneidal einspriihen
For all materials: Spray tool with cutting oil before use
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Allgemeine Lieferbedingungen der Werké GmbH

(WERKD)

1. Geltungshereich

Unsere allgemeinen Lieferhedingungen gelten ausschlieBlich und sind Grundlage
fiir alle Vertriige zwischen uns und dem Besteller. Von unseren allgemeinen Lie-
ferbedingungen abweichende Bedingungen des Bestellers haben keine Gilfigkeit.

2. Vertragsschluss

Die Bestellung ist ein bindendes Angebot. Wir kinnen dieses Angebot nach unserer
Wahl innerhalb von vier Wochen durch Zusendung einer Auftragsbestiitigung an-
nehmen oder dadurch, dass wir dem Besteller innerhalb dieser Frist die bestellte
Ware zusenden.

3. Versand, Gefahriibergang

Die Art des Versandes und die Wahl des Transportmittels bleiben uns iiberlassen.
Transportkosten, bei Spezialverpackungen auch die Verpackungskosten, triigt der
Besteller. Die Gefahr geht mit Ubergabe der Erzeugnisse an den Spediteur oder
sonstigen Transportheauftragten iber.

4. Verzug

4.1. Bei verschuldeter Nichteinhaltung einer vereinbarten Lieferfrist kann der
Besteller, wenn und soweit er durch die Nichteinhaltung der Lieferfrist einen
Schaden erlitten hat, unter Ausschluss weitergehender Anspriiche eine Verzugs-
entschiidigung fir jede vollendete Woche der Verspiitung von 0,5 % bis zur Hehe
von im Ganzen 5 % des Wertes desjenigen Teiles der Lieferung, der wegen der
Verspiitung nicht genutzt werden kann, verlangen. Die gesetzlichen Riickiritisrech-
te bleiben unberiihrt.

4.2. Gewihrt der Besteller uns im Lieferverzugsfall - unter Beriicksichtigung der
gesetzlichen Ausnahmefille — eine angemessene Frist zur Leistung und wird die
Frist nicht eingehalten, ist der Besteller im Rahmen der gesetzlichen Vorschriften
zum Riicktritt berechtigt.

4.3. Weitere Anspriiche aus Lieferverzug bestimmen sich ausschlieBlich nach Zif
fer 6 dieser Bedingungen.

5. Gewiihrleistung

Fir Sachmiingel leisten wir unter Ausschluss weiterer Anspriiche — vorbehaltlich
Ziffer 6 — Gewihr wie folgt:

5.1. Wir werden die Liefergegenstiinde, die zum Zeitpunkt des Gefahriibergangs
Fehler aufweisen, nach unserer Wahl kostenlos instand setzen oder durch ein-
wandfreie Liefergegenstiinde ersetzen.

5.2. Der Besteller wird uns festgestellte Fehler unverziiglich nach Feststellung
anzeigen.

5.3. Der Besteller hat im Rahmen der gesetzlichen Vorschriften ein Recht zum
Riickiritt vom Vertrag, wenn wir — unter Beriicksichtigung der gesetzlichen Aus-
nahmefiille — eine uns gesetzte angemessene Frist fiir die Nachbesserung oder
Ersatzlieferung wegen eines Sachmangels fruchtlos verstreichen lassen. Liegt nur
ein unerheblicher Mangel vor, steht dem Besteller lediglich ein Recht zur Minde-
rung des Vertragspreises zu. Das Recht auf Minderung des Vertragspreises bleibt
ansonsten ausgeschlossen.

6. Haftung

Fiir Schiiden, die nicht an den Liefergegenstiinden selbst entstanden sind, haften
wir nur bei Vorsatz, bei grober Fahrlissigkeit der Organe oder leitender Ange-
stellter, bei schuldhafter Verletzung von Leben, Karper, Gesundheit, bei Miingeln,
die wir arglistig verschwiegen oder deren Abwesenheit wir garantiert haben und
bei Méingeln der Liefergegenstiinde, soweit nach Produkthaftungsgesetz fiir Per-
sonen- oder Sachschiiden an privat genutzten Gegenstiinden gehaftet wird. Bei
schuldhafter Verletzung wesentlicher Vertragspflichten haften wir auch bei grober
Fahrlissigkeit nicht leitender Angestellter und bei leichter Fahrlssigkeit, in letz-
terem Fall begrenzt auf den vertragstypischen, verniinffigerweise vorhersehbaren
Schaden. Weitere Anspriiche sind ausgeschlossen.

7. Eigentumsvorbehalt

Die Liefergegenstiinde bleiben unser Eigentum bis zur Erfiillung simtlicher uns
gegen den Besteller aus der Geschiifisverbindung zustehenden Anspriiche.

Vorher ist die Verpfiindung oder Sicherungsiibereignung untersagt. Weiterveriiu-

Berung ist nur Wiederverkiiufern im gewshnlichen Geschifisgang gestattet. Der
Wiederverkiufer tritt uns alle Forderungen aus der WeiterveriiuBerung schon jetzt
zur Sicherung ab. Soweit der Wert aller Sicherungsrechte, die uns nach dieser
Ziffer 8 zustehen, die Hahe aller gesicherten Anspriiche um mehr als 25 %
ibersteigt, werden wir auf Wunsch des Bestellers einen entsprechenden Teil der
Sicherungsrechte freigeben.

8. Verjihrung

Alle Anspriiche des Bestellers verjdihren in 12 Monaten. Fiir vorsiitzliches oder arg-
listiges Verhalten sowie bei Anspriichen nach dem Produkthaftungsgesetz gelten
die gesetzlichen Fristen.

9. Ausfuhrbeschriinkungen

Der Besteller wird darauf hingewiesen, daB die Ausfuhr der von uns gelieferten
Gegenstiinde, Teile und Komponenten - z.B. aufgrund ihrer Art oder ihres Verwen-
dungszweckes - der Genehmigungspflicht unterliegen kann.

10. Erfiillungsort, Gerichtsstand und anwendbares Recht

10.1. Erfiillungsort und Gerichtsstand ist Kanigsee, Deutschland oder nach unse-
rer Wahl Firmensitz des Bestellers.

10.2. Es gilt deutsches Recht.

Memo:

Mit diesem Katalog werden alle anderen friiheren Preislisten ungiiltig. Anderun-
gen von BoumaBlen und Ausfihrungen aufgrund never Normen oder technischer
Weiterentwicklungen behalten wir uns ausdriicklich vor. Die bildliche Darstellung
der Produkte muss im Einzelfalle nicht dem tatsiichlichen Aussehen entsprechen.
Alle Preise in diesem Katalog sind unverbindlich. Irrtimer vorbehalten.
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General Terms of Delivery of Werké GmbH

ERK

1. Scope

The general terms of delivery shall exclusively be valid and shall be the basis for all
contracts between the Supplier and the Buyer. Conditions of the Buyer diverging from
the Supplier's general terms of delivery shall not be valid.

2. Conclusion of a Contract

The order shall be a binding offer. The Supplier can accept this offer at his discretion
within four weeks either by sending an order acknowledgement or by sending the
goods to the Buyer within this period of time.

3. Shipment, Passing of Risk

The Supplier shall choose the way and the means of transport. Transport costs and,
in case of special packing, also packing costs, shall be bomne by the Buyer. The risk
shall pass to the transport agent or any other person charged with the transport, at
the moment when the goods are handed over.

4. Delay

4.1. In case of non-compliance through the Supplier's fault of a delivery time agreed
upon, the Buyer, if and in so far as he has suffered damage, to the excusion of
further claims, con claim a compensation for default for each completed week of
delay in the amount of 0.5 % up to an amount of 5 % of the value of that part of
delivery which cannot be used because of the delay. The statutory rights of rescission
remain unaffected.

4.2.1f, in case of delay, and taking into account exceptional legal cases, the Buyer
grants a reasonable period of time for performance and if this grace period granted
has elapsed, the Buyer is entitled to rescission.

4.3. Further claims based on delay are exclusively determined in section 6 of these
general terms of delivery.

5. Warranty

Our warranty for defects as to quality, excuding further claims — save as provided in
section 6 — is as follows:

5.1. We shall, at our discretion, either repair the goods which are faulty at the mo-
ment of passing of the risk or replace them by faultless goods.

5.2. The Buyer shall inform the Supplier about detected defects immediately after
defection.

5.3. The Buyer is legally entitled to rescission of the Contract — taking info account
exceptional legal cases — in case of a lapse of a reasonable extension period granted
to the Supplier for the rectification of defects or a substitute delivery. If the defect is
only minor, the Buyer has only the right to claim the reduction of the purchase price.
Such claim is otherwise excluded.

6. Liability

As to other damages not directly related to the delivered goods the Supplier is liable
only if done intentionally, or in case of an act of gross negligence committed by a
corporate officer or a director or a culpable hurting of life, health, body injury, or
fraudulent concealment of defects or guaranteed absence of such defects, or for
defects of the delivered goods subject to the scope of Product Liability Act for personal
injuries and damages to property regarding goods for private use. As to a negligent
violation of substantial contractual obligations, the Supplier is liable also for gross
negligence committed by non-exempt employees and for slight negligence. In the
latter case liability is limited to the damage typical for such contract and reasonably
foreseeable. Other claims are excluded.

7. Retention of Title

Title to all goods delivered is retained by the Supplier until each and every claim
against the Buyer originating in the business relations has been duly safisfied. Prior to
this event, goods may not be pledged or given as security and may only be resold by
resellers in the normal course of business. The reseller herewith assigns to the Supplier
all claims from this resale by way of security. If the value of the securities accruing to
the Supplier pursuant to this sect. 8 exceeds the value of all privileged claims by more
than 25 %, the Supplier shall upon request release a respective part of the surefies.

8. Statute of Limitations

All laims of the Buyer are subject to a 12-month limitation period. Statutory periods
shall be applied in case of fraudulent intent and with respect to claims subject to the
Product Liability Act.

9. Export Restrictions

The Buyer is advised of the fact that the export of the goods, parts and components
delivered by the Supplier - e. g. because of their type or their purpose of use - may
be subject o authorization.

10. Place of Performance and Jurisdiction, Applicable Law

10.1. Place of performance and place of jurisdiction shall be Kénigsee, Germany, or,
at the Supplier's discretion, the place of business of the Buyer.

10.2. German law shall apply.

Memo:

This catalogue replaces all previous pricelists. We reserve the right to changes made
in dimensions and executions owing to new norms or technical developments. The
presentation of the products as seen in the catalogue does not necessarily comply with
their actual size. All prices in this catalogue are without obligation. Errors excepted.
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