Prazision ist unsere Leidenschaft.

Precision is our passion.
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Aus diesem Grunde arbeiten wir mit:

Warmerickgewinnung
Neuesten Filteranlagen mit héchster Energieeffizienz
Recyclingfahiger Ausbringung der Schleifschlamme

Durchdachten Werkzeugkonzepten die bei der Neufer-
tigung schon die Nachschleifbarkeit bertcksichtigen,
zur Werterhaltung und Resourcenschonung

Ricknahme verbrauchter Werkzeuge zur Zufihrung in
unser Recyclingsystem

Unsere Kunden sind der Quell unserer Innovationen und
auch verantwortlich fur diesen Katalog, den wir in dieser
Art erstmalig so zusammenstellen.

For this reason we utilize:

heat recovery
newest filters with highest energy efficiency
recyclable extraction of grinding residue

smart tool concepts taking into consideration the pos-
sibility of regrinding for conservation of value and for
saving resources

taking back of used tools for recycling within our system

Our customers are the driving force of our innovations and
the reason for this catalogue, which we present for the
first time.

»Die Schnittstelle zwischen Maschine und Werkstiick ist das Werkzeug“

“The interface between machine tool and workpiece is the tool”

Stets bedacht, die Wunsche und Forderungen unserer
Kunden umzusetzen, Herausforderungen anzunehmen
und die Erwartungen zu erfullen und zu tUbertreffen. Doch
auch einen Schritt voraus zu sein macht uns zu einer fes-
ten GroBe im Segment der Werkzeughersteller fir die Be-
arbeitung von Turbinenbauteilen.

Die Strategie der Bearbeitung, der Einsatz der richtigen
Maschine und das Verwenden eines leistungsféhigen
Werkzeugs entscheidet Uber die \Wettbewerbsfahigkeit in
unserer globalisierten Welt.

Was Sie in diesem Katalog nicht finden aber Bedarf ha-
ben, kann der Grund dafir sein, dass wir es in der nachs-
ten Ausgabe aufnehmen werden.

We are always keen to meet the requirements of our cus-
tomers, to accept new challenges and to fulfil or exceed
their expectations. Being one step ahead is one of our cha-
racteristics in the area of producing tools for working on
turbine components.

The strategy of the process, the use of the suitable ma-
chine tool and the application of an efficient tool define our
competitiveness within our global world.

Whatever you do not find in our catalogue, but are in need
of, might be the reason for us to include this in the next
edition.




scharfkantig
sharp-edged

1 Schneide
1 flute

4 Schneiden
4 flutes

Ungleichteilung
unequal flute spacing

ZERTIFIKAT

Dieses Dokument bescheinigt, dass das Management-System von G RacanBbE o2k

tool dimensions DINB527L

J.Bauer GmbH & Co. Prdazisonswerkzeuge KG

Zengerhof 4, 92714 Pleystein LR
durch QAS Int. gepriift und genehmigt wurde und den
folgenden Normen zum Management entspricht:
Nutenfrasen
slot milling
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ISO 9001.:2008

Das genehmigte Management-System gilt wie folgt: .. schrupp Profi fein Standard
‘ Jh profile fine standard
Entwicklung, Herstellung und Instandhaltung

von Zerspanungswerkzeugen und Konstruktionsteilen

Erstmalige Zulassung 09. Dezember 2008

Bestehendes Zertifikat 09. Dezember 2011 Durchmesser Toleranz
Dieses Zertifikat ist gUltig bis _09. Dezember.2012 ... m::iz of cutting diameter
Zertifikat Nr. A17TIGER —

Zum Bearbeiten von Titan
titanium machining

WE—

Im Auftrag von QAS International
www.qas-international.com
Dieses Zertifikat setzt voraus, dass das Unternehmen sein Management-System nach den oben angegebenen Normen und Regeln anwendet und €25
aufrecht erhdilt. QAS Int. iiberwacht die Einhaltung wéhrend der jahrlichen Uberpriifungen,
Es ist dem Unternehmen gestattet, dieses Zertifikat innerhalb der Gliltigkeit Gffentlich auszustellen.
Dieses Zertifikat muss auf begriindete Anfrage an QAS Int. zuriickgegeben werden.
Issuing Office: QAS Int., The Gig House, Oxford Street, Malmesbury, Wiltshire SN16 9AX
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Zum Bearbeiten von INCONEL
INCONEL machining

6535-HA

HEEBEEBELOLEBELRQ N

Eckenfase
chamfered corner

2 Schneiden
2 flutes

5 Schneiden
5 flutes

Zustellung seitlich

lateral increments or
pickfeeds

Schneidstoff
tool material

Zerspanungsgruppe H
milling group H

Konturfrasen

contour milling

High Performance Cutting
high performance cutting

Durchmesser Toleranz
Schneide

tolerance of cutting diameter

Harte des zu bearbeitenden
Materials

hardness of machined material

Zum Bearbeiten von Aluminium
aluminium machining

Zum Bearbeiten von Grafit
graphite machining

Hochgeschwindigkeits-
bearbeitung

high speed cutting
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Eckenradius
corner radius

3 Schneiden
3 flutes

6-8 Schneiden
6-8 flutes

Zustellung seitlich und
stirnseitig

lateral and vertical increments

Zerspanungsgruppe N
milling group N

Eckfrasen, Besdumen
shoulder milling

mit innerer Kihimittelzufuhr
internal cooling

Schaftausfuhrung glatt
shank smoaoth

Durchmesser Toleranz
Schneide

tolerance of cutting diameter

Harte des zu bearbeitenden
Materials

hardness of machined material

Zum Bearbeiten von
rostfreien Stahlen

stainless steel machining

Zum Bearbeiten von
Zirkonoxid grin

zirconia green machining

diamantbeschichtet
diamond-coated
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FSUT-IK 254 ————————— FVR 302
VHM-Schaftfraser schrupp —— VHM-Radiusfraser
8 solid carbide roughing end mill solid carbide ball nose end mill
_—— FVRL 302
FEVS 351 o . - y:\‘h" ) VHM-Radiusfraser lang
VHM-Einschneider RASOES = ' solid carbide ball nose end mill long
9 solid carbide single lip end mill
FVRH 202
VHM-Radiusfraser
\ljh:\l;-ggweaftfréser —_— fur die Hartbearbeitung

10

solid carbide end mill

11

FLUT-IK 353
VHM-Schaftfraser
solid carbide end mill

solid carbide ball nose end mill
for hardened steel

FVRUT-IK 354
VHM-Radiusfraser
solid carbide ball nose end mill

12

FLUT-IK 354
VHM-Schaftfraser
solid carbide end mill

FTW 2
VHM-Torusfraser
solid carbide corner radius end mill

13

FLUT-IK 454
VHM-Schaftfraser
solid carbide end mill

_—

FTW 4
VHM-Torusfraser
solid carbide corner radius end mill

14

FLUT-IK 385
VHM-Schaftfraser
solid carbide end mill

FTH2
VHM-Torusfraser
fur die Hartbearbeitung

solid carbide corner radius end mill
for hardened steel

16

FV
VHM-Schaftfraser
solid carbide end mill

FTH4
VHM-Torusfraser
fur die Hartbearbeitung

solid carbide corner radius end mill
for hardened steel

17

FVL
VHM-Schaftfraser lang
solid carbide end mill long

18

FH
VHM-Schaftfréser
fur die Hartbearbeitung

solid carbide end mill
for hardened steel

DS 4523
VHM-Schaftfraser fur Grafit,
Diamant beschichtet

solid carbide end mill for
graphite, diamond coated

19

FHL
VHM-Schaftfraser lang
fur die Hartbearbeitung

solid carbide end mill long
for hardened steel

\\\\\\\\

DER 4523

VHM-Torusfraser fur Grafit,
Diamant beschichtet

solid carbide corner radius end mill
for graphite, diamond coated

DR 4523
VHM-Radiusfraser fur Grafit,
Diamant beschichtet

solid carbide ball nose end mill
for graphite, diamond coated
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FoSUT-IK 254

VHM-SCHAFTFRASER SCHRUPP
SOLID CARBIDE ROUGHING END MILL

A e s
0 [ ) O T

Artikelnummer Preis

. d1 2 d2 11 S/Z IK )
ticle number price
FSUT254.080 6 13 6 57 4
FSUT254.100
%&&&&*———
FSUT254.160 16 32 16 92 4

i
L

Mit Innenkiihlung / with internal coolant

FSUTIK254.080 8 19 8 63 4 4

m“&&&&*m-h_
FSUTIK254.120 12

m‘ﬂ&ﬂ&*nﬁ_
FSUTIK254.200 20 38 20 104

Eckenradius auf Anfrage / corner radius on request

Bild: WZB-HOFMANN

unbeschichtet
uncoated

VHM-EINSCHNEIDER
SOLID CARBIDE SINGLE LIP END MILL

) P2 47 P
=

Artikel
enummer MR d 1 sz

article number price

FEVS351.030 3 12 6 50 1
%ﬁ&ﬁ&*—m

FEVS351.050 17 6 57
ﬂﬁﬁiﬂﬁﬂ—-ﬁ--ﬁ--ﬁ--ﬁhd—

FEVS351.080 25 64

FEVS351.120

auf Anfrage: Eckenradius oder Vollradius / on request: corner radius or ball nose

FEVS 351
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Artikel Prei
HKenUmmer 12 de N sz K reis
article number price
FL352.030 3 7 8 57 @2
.4 8 8 5% =
FL352.050 5 10 6 57 @2
.86 10 6 5% =
FL352.080 8 18 8 B3 2
N ‘&&&&&———
FL352.120
&&&ﬁﬁ———
FL352.200 104
I
"
n Mit Innenkiihlung / with internal coolant
FLIK352.080 8 18 8 B3 2 2
%&ﬁﬂﬂ&—ﬁ_
FLIK352.120 12 22 12 83
%ﬂnﬁ&ﬂnﬁ—*m
FLIK352.200 20 32 20 104

Eckenradius auf Anfrage / corner radius on request

VHM-SCHAFTFRASER
SOLID CARBIDE END MILL

Z \/ DIN Universal

| 3 Q: HPC 6527 VHM

Typ j <52
gl THEA Sl

Artikelnummer

. d1 2 d 1 Sz IK _
article number price
FLUT353.030 3 7 6 57 3
%ﬁﬁﬁﬂﬁ——

FLUT353.050
%ﬁﬂﬁﬂﬂ_—
FLUT353.080 8 16 8 B3 3
%ﬂﬁﬂ&ﬁ_nm
FLUT353.120
%ﬁﬂﬁ&*nnm
FLUT353.200 °0 32 20 104 3

I

'y

n Mit Innenkiihlung / with internal coolant
FLUTIK353.080 8 18 8 B3 3 3
%ﬂﬁﬂﬂﬂ_ﬁ_
FLUTIK353.120 12 22 12 83
%ﬂ&ﬂﬂj*"ﬂ—
FLUTIK353.200 °0 32 20 104

Eckenradius auf Anfrage / corner radius on request

FLUT-IK 353



FLUT-IK 354
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VHM-SCHAFTFRASER
SOLID CARBIDE END MILL
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Artikelnummer Preis

. d1 2 d2 11 S/Z IK .
article number price
FLUT354.030 3 8 6 57 4
FLUT354.050 13 6 57
FLUT354.080 8 19 8 63 4
FLUT354 120
FLUT354.200 20 38 20 104 4

]

'

n Mit Innenkiihlung / with internal coolant
FLUTIK354.080 8 19 8 63 4 4
FLUTIK354.120 12 26 12 83 4

FLUTIK354.200 20 38 20 104

Eckenradius auf Anfrage / corner radius on request

VHM-SCHAFTFRASER
SOLID CARBIDE END MILL

1 I [0 PR e P
= R

Artikel
freinummer e R 1 sz K _
article number price

FLUT454.030 3 8 6 57 4
FLUT454.050 13 6 57
FLUT454.080 8 19 8 63 4
FLUT454.120
FLUT454.200 20 38 20 104 4

]

A

n Mit Innenkiihlung / with internal coolant
FLUTIK454.080 8 19 8 63 4 4
FLUTIK454.120 12 26 12 83 4
FLUTIK454.200 20 38 20 104

Eckenradius auf Anfrage / corner radius on request

FLUT-IK 454



FLUT-IK 385

VHM-SCHAFTFRASER
SOLID CARBIDE END MILL

¥ niversal p
| 5 -"» HPC 6527 VHM | N
"' h10 | 52 I Tl INOX INCD
6535-HA HRC

Ar't.lkelnummer' a1 12 4 " s/z K Pr.9|s
article number price
FLUT385.030 3 8 6 57 5
FLUT385.050
m_ﬁ_nﬁ-_ﬁ_&ﬂ -
FLUT385.080 19 8 63 5
FLUT385 120
M&ﬂi&ﬁﬂ.—--&ﬁ--ﬁﬁ-m&-&_ﬁ -
FLUT385.200 20 38 20 104 5
L]
A
n Mit Innenkiihlung / with internal coolant
FLUTIK385.080 8 19 8 63 5 5
mm__m..a&.&_z;_a__.é -
FLUTIK385.120 12 26 12 83 5

FLUTIK385.200 20 20 104

Eckenradius auf Anfrage / corner radius on request
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Beschichtung

Die meist hohe Schnittgeschwindigkeit bei der Bearbei-
tung von Strémungsprofilen macht einen optimalen Schutz
der Schneide durch Hartstoffschichten unerlasslich.

So vielfaltig die zu bearbeitenden Materialien sind, sind
auch die Lésungen im Bereich der Beschichtungen, moch-
te man sein \Werkzeug optimal auf den Prozess einstellen.

Dies ist auch der Grund dafiir, dass wir keine eigenen
Beschichtungsanlagen besitzen. Beschichtungen sind die
Sache von Spezialisten, da nur diese in der Lage sind, die
Prozesse korrekt zu beurteilen und konsequent Forschung
und Entwicklung zu betreiben.

Wir arbeiten mit namhaften Beschichtungsanbietern aus
Deutschland zusammen und beziehen diese in unsere Ent-
wicklungen mit ein. So kénnen wir sicherstellen, auch im
Bereich der Beschichtungssysteme unseren Kunden nur
das Beste anzubieten.

Coating

The usually high cutting speed when working on gas flow
surfaces requires the best protection of the edge by hard
coatings.

There are as many materials to be processed as there are
solutions for coatings if you want your tool to be optimal
for the process.

This is the reason why we do not have our own coating
equipment. Coatings are a matter for specialists, as only
they are in a position to assess processes correctly and to
research and develop accordingly.

\We cooperate with renowned German coating specialists
and work closely together with them on our developments.

In this way we can ensure that we are able to offer the best
coating solution to our customers.

“We optimise your tools in the
finest detail without compro-
mise.”
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VHM-SCHAFTFRASER 4 RASER LA
SOLID CARBIDE END MILL OLID CARBID D 0
| '| Z ’v D|Numma.Typ ; .

6-8 || ||6527 [VHM | N . OF

i <52 | DIN

ssam h10 an INOX e 0| [52 -
Art_ikelnummer‘ " 2 4 » sz . i Art.ikelnummer‘ a1 2 4 " s/z Pr.eis
article number price article number price
FV05.11.57.06 5 11 6 57 6 FVLO5.25.65.06 5 25 6 65 5]

Mﬁﬁﬁﬂﬁ—

FV08.19.63.08
%ﬁﬂ-ﬂﬂﬁ—

Fv12.26.83.12 12 26 12 83

%ﬂ&&&ﬁ—

Fv20.38.104.20 20 20 104

FvVL20.70.125.20 20 70 20 125 8

Eckenradius auf Anfrage / corner radius on request Eckenradius auf Anfrage / corner radius on request

Q
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For hardened steel.

Fur die Hartbearbeitung. |
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Artikelnummer Preis

VHM-SCHAFTFRASER
SOLID CARBIDE END MILL

i d1 2 de 11 S/z .
article number price
FH0B6.13.57.06 B 13 B 57 B

FHOB7S630B. 8 18 8 6 6. ...
FH10.22.72.10 10 22 10 72 B

- FH1ee68372 12 26 12 8 6
FH16.32.92.16 16 32 16 92 8

 FHe03870420 =20 38 =20 104 8

Eckenradius auf Anfrage / corner radius on request

Fur die Hartbearbeitung.
For hardened steel.

VHM-SCHAFTFRASER LANG
SOLID CARBIDE END MILL LONG

Artikelnummer Preis

. d1 2 d2 11 S/Z .
article number price
FHLOB.25.65.06 B 25 B B5 6

 FHO835/508 8 3% 8 s 6
FHL10.40.82.10 10 40 10 82 6

Eckenradius auf Anfrage / corner radius on request
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VHM-RADIUSFRASER
SOLID CARBIDE BALL NOSE END MILL

| ya -" ||| '
2 Q: 6527 N M 6535-HA
0,01/ |HRc | [™NOX| |HsC

Artikel Prei

HKEnUmmer M d3 I’ B d& M1 sz o res
article number -0m -0005 price
FVR302.010 1 095 15 35 6 50 2 05

. “ﬂhﬁﬂﬁﬂﬂﬂ—

FVR30205D O 49 B B

%ﬂ_ﬁ_ﬁﬂﬁﬁ—
FVR302.080

%ﬂ“&mﬁﬂﬂﬁ—
FVR302.120 12

Mﬂ_ﬂ_nﬁ_ﬁﬂﬁﬁ—
FVR302.200 104

4
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VHM-RADIUSFRASER LANG
SOLID CARBIDE BALL NOSE END MILL LONG

I y4 " ' ‘ T I ‘ I 0

2 Q: |‘<|p M 6535-HA| [-0,01
<52 I

an 'NOX HSC

Artikelnummer
article number -0005 price

FVRL302.040 4 6 4 75 2 2

FVRL302.140 14 21 14 100 2 7
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Leistung-Qualitat-Entwicklung

Konsequente Weiterentwicklung unserer \Werkzeuge, Pro-
zesse und Technologien sind der Schlissel zu Ihren Erfolg,
fur uns keine Floskel, sondern gelebte Realitat.

Seit Jahrzehnten arbeiten wir schon mit unseren Kun-
den im Bereich der Energieerzeugung und der Luft- und
Raumfahrt zusammen. Sehr gut zu beobachten war die
kontinuierliche Weiterentwicklung der zu bearbeitenden
Materialien, der Fertigungstechnologie, aber auch die sich
verandernde \Weltmarktsituation in diesem Bereich.

Wir stellen heute Werkzeuge her zur Bearbeitung von
Materialien, die friher nur mittels Schleifen zu bearbei-
ten waren.

Aufgrund unseres hohen Qualitatsstandards und Know-
hows, erreichen wir Genauigkeiten und Standzeiten die
friher undenkbar gewesen waren.

Bearbeitung auf Maschinen mit Beschleunigungen und
Bearbeitungsstrategien, die an die Leistungsgrenze der
Werkzeuge und der Maschinen gehen.

Aufstrebende Schwellenlander haben sich als gleich-
wertiger Wettbewerb positioniert.

@Ifist zusammengeruckt, heute mehr denn je.

e

Wir sind da fur die Kunden:

die sich auf neue Materialien einlassen oder vielleicht
einlassen missen

die Ihre Produktivitdt in Frage stellen und nach neuen
Ma@aglichkeiten suchen

die den Wunsch nach neuen Technologien und Ideen
haben

Einfach bei denen, die einen zuverlassigen und
innovativen Partner suchen.

Als Hersteller von Werkzeugen fur die Serienfertigung, ist
es unser oberstes Ziel, unseren Kunden die geforderte
und bendétigte Prozesssicherheit, besonders bei Werkzeu-
gen fur kritische Bearbeitungen, zu gewahrleisten.

Ob in der Herstellung oder beim Nachscharfen, beide Auf-
gabenstellungen durchlaufen die gleichen Prozesse auf
den gleichen Maschinen in der gleichen Sorgfalt, fur ein
Maximum an Qualitat und Termintreue.

Um gleichbleibende Qualitédt unserer Produkte zu si-
chern, gepaart mit einem Hochstmal an Flexibilitat,
pflegen wir zu unseren Lieferanten einen engen Kon-
takt und bevorzugen langfristige Partnerschaften. Nur
so ist es moglich, auch effektiv an deren Entwicklungen
als Partner teilnehmen zu kénnen, um gemeinsam neue
Maglichkeiten zu eréffnen.

EINGETRAG EN.E FIRMA

Efficiency-Quality-Dev

Systematically developing tools, processes and technolo-
gies is the key to your success. This is not an empty phrase,
but the reality for us.

For decades we have been working with our customers
in the fields of energy production and aerospace techno-
logies. It was always interesting to watch the continuous
development of materials, the production technologies and
also the changing of the global market in this area.

Today we are producing tools for working on materials
which previously could only be finished by grinding.

Due to our high quality standards and know-how, we
achieve accuracy and durability that would previously
have been unthinkable.

Milling on machines with high accelerations and machining
strategies which are right at the performance limit of
tools and machines.

Ambitious newly industrializing countries are developing
as competitors.

The world is getting smaller, more so than ever.

We are at the customers’ disposal:
who want to use new materials or probably must use them

who are questioning their productivity and are looking
for new ways

who are interested in new technologies and ideas

Simply for

As a producer of tools for si
is to guarantee our customer:
liability, especially for tools for difficu

Whether for production or regrinding, botl
the same processes on the same
precision for maximum quality and also
delivery schedules. )

To ensure continuous quality of our products with hi
est flexibility we keep in close touch with our suppliers

and prefer to establish long-term business partners. —
Only in this way is it possible to take part in the deve-

lopments as a partner and to jointly find new solutions.




FVRH c20c
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Fur die Hartbearbeitung.
For hardened steel.

VHM-RADIUSFRASER
SOLID CARBIDE BALL NOSE END MILL

‘ 2 ﬁ: NORM IYlp | _5535-HA
FE@ :
-0,01| [HRC | [HSC

Artikel
Heummer 1 d3 1B 1B d& 1 Sz r

article number -001 -0005 price

FVRH202.01.035.06 1 095 15 35 6 50 2 05
m_ﬂ-ﬂﬁiﬁﬁ--ﬁ--ﬁ--ﬁ--&-ﬂ&_d

FVRH202.02.06.06 2 1,95
m&&-ﬁ--ﬂ--ﬁ--ﬁ--&—ﬂ—_d

FVRH202.03.08.06 3 295 45 8 6 57 2 1,5

FVRH202.04.10.06 4

FVRHEDE 05.16.06 5 49 75 16 5] 57 2
W—;&-éﬂ--&-ﬁﬂ--ﬁ--&-&-ﬂi——d

FVRH202.06

FVRH202.08 - -

FVRH202.10 - - 10 72

FVRH202.12 - - 12 83

FVRH202.16. 16 - 24 - 16 92 2 8

~
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VHM-RADIUSFRASER
SOLID CARBIDE BALL NOSE END MILL

Y Universal p
*4: HPC VHM | I
r' 'ﬁ;'ﬁ'r |
E |e535+A| |HRC INOX

Artikelnummer Preis

. d1 2 d2 11 S/Z r IK .
article number -0005 price
FVRUT354.030 3 8 6 57 4 15
FVRUT354.050
FVRUT354.080 19 8 63 4
FVRUT354.120
FVRUT354.200 20 38 20 104 4

]

n Mit Innenkiihlung / with internal coolant
FVRUTIK354.080 8 19 8 63 4 4 4
FVRUTIK354.120 12 26 12 83 4
FVRUTIK354.200 20 38 20 104 4




VHM-TORUSFRASER

SOLID CARBIDE CORNER RADIUS END MILL

Z V| Universal Typ E

| 2 ‘!’": VHM | N | [es35Ha
'0,01 HRC HSC

2,95

FTW2.03.03.14.50 45

.0.05.1.5 5 49 75 18 6 5/ 2 05

FI'\NE 080521 57 ‘ 6 5, 9 21 6 57 2 05

S
FIW2.08.05.44.80
FI'\N2C]8052783 8 79 12 27 8 63 2 05
-_-mm-m---—
FTW2.08.10.27.63
m—-mm-__—
FTW2.08.20.27 63 8 79 12 27 8 B3
—‘—n_----_
FTW2.08.10.54.100 8 100
——---_-_-“
FTW2.10.10.32.72 10 98 15 3 10 72
—---‘__“-_
FTW2.10.10.60.100 10 15 10 100 2
_--““--‘“m
FTW2.12.10.3883 12 118 18 38 12 83 2
---m_-“—_‘
FTW2.12.10.75.120 12 119 18 75 12 120 2

---__“‘

VHM-TORUSFRASER

SOLID CARBIDE CORNER RADIUS END MILL

@ Universal
I | MILGLY

-

ﬁ | <52 %
esasHa| [-0,01 | |HRC | IHSC

FTW4.03.03.14.50 3 295 45 14 3 57 4 03

FTW4.05.05.1854
—-------“m
FTW4.06.05.2157 68 53 9 21 6 57 4
---——__m
FTW4.06.05.44.80 6 539 9 44 6 80 4 05
FTW4.08.05.27.63 8 79 12 27 8 63 4 05
---mmu-—m
FTW4.08.10.27 63 12 27
—_-_----'A_
FTW4.08.2027.63 8 79 12 =27 8
m_ﬂ-m____
FTW4.08.1054.100 12 54 100 4
ﬂ--“-"-n“—
FTW4.10.10.32.72 10 88 15 32 10 72
-——-—-m-—
FTW4.10.1060.100 10 15 10 100 4
mm-n-m—_-—
FTW4.12.10.38.83 12 118 18
_-----_--—

FTW4.12.10.75.120 12 119 18 120




ZAen

For hardened steel.

Fur die Hartbearbeitung. |

VHM-TORUSFRASER
SOLID CARBIDE CORNER RADIUS END MILL

= (7% P =)
o ‘!: |Y|p e535Ha| |-0,01
=
HRC | |[HSC
2,95

FTH2.03.05.14.50 45

H.o.05.23.75 3 9295 45 23 6 75 2 05

FI'H204051850 4 395 B 18 B 5 2 05
mmnm_----—
FTH2.04.05.36.75 4 385

FTH2. 05 05 18. 54 5 49 75

6 57 2 05
FTH2.05.05.40.75 48 40
——m—nmm-__—
FTH2.06.05.21.57 6 59 9 21 6 57 2
—“------__
FTH2.06.05.44.80
__---_-_-“
FTH2.0805.27.63 8 79 12 27 8 B3 2
—-——-m_“-_
FTH2.08.1027.63 8
—---“_-‘“m
FTH2.08202763 8 79 12 27 8 B3 2
--—m-_“-_‘

FTH2.08.10.54.100 12 54 100 2

----__“__“‘
10 99 15 32 10 72

’IO 99 15 60 10 ’IDD 2

12 119 18 38 12 83 2

12 118 18 75 12 120

For hardened steel.

Fir die Hartbearbeitung. \I

VHM-TORUSFRASER
SOLID CARBIDE CORNER RADIUS END MILL

FTH4.03.05.14.50 3 285 45 14 6 57 4 05

FTH4.04.05.16.50 4 395

_-------‘m
FTHA4.04.05.36.75 4 395 6 3 6 75 4

FTH4.05.05.18.54

FTHA4.05.05.40.75 5 49 75 40 6 75 4 05

FTH4.06.05.21.57

—_-—m-_-m_
FTHA4.06.05.44.80 6 59 9 6 4

FTH4.08.05.27.63

—_I--m-"-m-—
FTH4.08.10.27.63 8 79 12 27 8 63

FTH4.08.20.27. 83 12

mm---m—_-—
FTHA4.08.10.54.100 8 79 100 4

FTH4’IO’IDSE72 ’IG 99 15 32 ’ID 72 4

10 99 15 B0 10 100 4 1

N—
18 18 38 12

FTH4.12.10.75.120 172 118 18 75 12 120 4 1




Schleiftechnik und Kompetenz

Grinding techniques and Know-How

Gerade im Bereich der Metallzerspanung ist es unerlass-
lich stets den Finger am Puls der Maschinenhersteller zu
halten, um tber neueste Technologien und Verfahren in-
formiert zu sein. So wie auch uns geht es unseren Kunden,
eine grundséatzliche Wettbewerbsfahigkeit kann sich in ei-
ner Maschinen- oder Verfahrensgeneration entscheiden,
in die nicht investiert wird.

Aus diesem Grund arbeiten wir seit tber 30 Jahren mit
WALTER-Maschinen, eine lange Zeit, wenn man betrach-
tet wie kurzlebig Neuerungen in diesen Sektor doch sind.

Wir fertigen auf den modernsten \Werkzeugschleifmaschi-
nen mit Linearantrieben, mit extremer Genauigkeit in allen
Achsen. Modernste Steuerungen in Kombination mit neu-
ester Anwendersoftware. Klimatisierte Fertigung versteht
sich da schon von alleine.

Wir haben eine der besten Fertigungen auf dem \Welt-
markt, die auf Erfolg und Leistung getrimmt ist!

harte Nuss kann man
_______ icht mit zwei Kissen knacken®

& WALTER

Especially for metal cutting it is important to be in close
contact with the machine tool producers, to be informed
about the newest technologies and processes. Not inves-
ting in a new generation of machines or techniques can
influence competitiveness - this applies to us as well as to
our customers.

For this reason we have been working with WALTER
Machines for more than 30 years, which is a long time
considering the short life of innovations in this sector.

\We manufacture on the most modern tool grinding machi-
nes with linear drives giving extreme accuracy in all axes.
We have the most modern controls in combination with
the newest application software. Air-conditioned produc-
tion is a must, of course.

We have one of the best production lines on the world,
tuned for success and efficiency.

“You cannot crack a tough
nut between two cushions”

Wir sorgen fur Q

\WWe ensure quality

Wir fertigen nach strengsten Mal3staben - Prazision ist unsere Leidenschaft.

We produce according to strict standards - precision is our passion.

zeichnen unsere Werkzeuge aus:

In der Standardausfiihrung (Katalog):
Radiustoleranz: - 0,005 mm
Form und Lage: <0,01 mm

Rundlauffehler: <0,01 mm

'l L Ausgenommen ist die Fertigung von FuBform- und

Nutenfrasern, hier geht es dann auch noch genauer.

Die Grafik zeigt einen Soll/Ist Vergleich aus unserer Stan-

dardproduktion. In dieser zusétzlichen Prifmethode wird
die Form des Werkzeugs kontrolliert. Der Vorgang ist ver-
gleichbar mit anderen Konturmessungen wie gewdhnlich
bei Tannenbaumfrasern. Dabei wird das Werkzeug um
360° gedreht und ein Scan erzeugt, welcher mit der Soll-
kontur verglichen wird. Auf diese Art simulieren wir ein sich
drehendes Werkzeug, wie es sich auch bei der Bearbei-
tung in der Spindel dreht. Die dabei erzeugte Mantelflache
ist dabei auch die Form, die auf das Werkstlick Ubertragen
wird, entscheidend bei 5-Achs Simultanbearbeitung.

Unsere Qualitatssicherung verfligt tber drei
HELI-CHECK CNC-Messmaschinen der
Firma WALTER, einen fihrenden Her-
steller von Werkzeugschleif- und Mess-

fen Schneide. Alle Linearachsen verfu-
gen uber GlasmaBstabe. Auflésung von

Folgende Qualitatsmerkmale

These are the quality features
of our tools:

Standard version (catalogue):
radius tolerance: - 0,005 mm
shape and position: <0,01 mm
runout: <0,01 mm

Production of form tools for root and root slot
finishing can be even more precise

The diagram shows a variance analysis of our standard
production. By this additional testing method the shape
of the tool can be evaluated. This method can be compa-
red to other contour measurements as used for fir tree
root cutters. The tool is turned through 380° and a scan
is created, which we compare with the target contour. In
this way, we can simulate a rotating tool as it turns when
working in the spindle. The surface produced is the shape
which is transferred to the workpiece and which is impor-
tant for 5 axes simultaneous finishing.

Our quality management has the use of three HELI-
CHECK CNC measuring devices made by the WALTER
Company, a leading producer of tool

grinding and inspecting machines.

These machines work contact-

- 400 fold, measuring edges

. &
maschinen.
= ens . free, without touching the sharp
Diese Maschinen arbeiten berihrungs- it edge. All linear axes have glass
los und somit ohne Kontakt zur schar- | scales with a resolution of 200

200 - 400-fach. Schneidkantenmes-
sung Uber Schneidkantenkamera mit
bis 1000-facher Auflosung. Mdglichkeit
der Nachsteuerung durch Vernetzung
mit Produktionsmaschinen.

& WALTER

e

via a camera with up to 1000 fold
. resolution. They offer the possibility to
correct the process by intercommuni-
cation with production machines.
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For graphite, diamond-coated.

Fir Grafit, diamantbeschichtet. \|

VHM-SCHAFTFRASER
SOLID CARBIDE END MILL

adlh g

Artikelnummer Preis

. d1 2 d2 11 d3 13 z .
article number -0m price
DS05.2.3.504 05 2 4 50 05 3 2

m*ﬁ*&ﬁﬁﬁ—

DS156.11.504
m&**ﬂﬂﬂﬁ—

DS2.6.15.504 50 1.9 15

%ﬂﬁ*ﬂ&&ﬁ—

DS3.827.756
%dﬂ&*ﬂﬂﬁﬂﬁ—

DS4.10.30.100.6 6 100 37 30

%ﬁﬂﬂ&&ﬂﬁ—

DS5.12.38.100.6 100

%nﬁ&ﬁ&ﬁﬂ&_
DS6.15.40.75.6 6 15 6 75 57 40

%ﬁﬂﬂﬂﬁﬂﬁ_

DS8.16.40.75.8

%-ﬁﬁﬁﬂﬂﬂﬁm
DS10.25.40.80.10 10 25 10 80 97 40

mﬂ&ﬂﬂ&&-’h__

DS10.20.100.150.10 10 20 10 150 87 100

mﬁﬂﬁﬂﬁﬁ&_‘
DS12.25.100.150.12 12 25 12 150 117 100 3

mﬁﬂﬂnﬂ!ﬂﬂﬁ_ﬂ

DS16.30.100.150.16 16 16 150 157 100

Eckenradius auf Anfrage / corner radius on request

For graphite, diamond-coated.

Fur Grafit, diamantbeschichtet. \|

VHM-TORUSFRASER
SOLID CARBIDE CORNER RADIUS END MILL

WA
@

Ar't.ikelnummer' a1 1o 4 " a3 3 . 7 F‘r'.eis
article number 00 +0005 price
DER05.1,5.345.4 05 15 4 45 05 3 005 2
%ﬁﬂ*ﬂﬂiﬂ_ﬁm
DER15.4.11.45.4 15 45 14 11 015
%ﬁﬁ*ﬂﬂﬂﬂkn&m
DER2.5.15.50.4
%ﬂﬁ*ﬁﬂ&&mﬂn_ﬂ
DER3.7.27.60.4 B0 28 27 03
M*ﬂﬁ&ﬂﬂ&-ﬁﬁ
DER4.10.30.75.6
%ﬁﬂﬁ&ﬂﬂﬂ—ﬁ_
DERS.12.38.756 5 8 75 47 38
mﬁﬁﬁﬂﬂnﬂnﬂ_ﬁﬁ
DERB.15.65.1006 100 57
%ﬁ&ﬁﬁﬂﬂﬁn—ﬁ_
DER8.20.60.100.8 8 =20 8 100 77 60
~ DER10256010010 10 ﬂ&ﬂﬂﬂﬂ—ﬁd
DER1025100.150.10 10 25 10 150 100

m-ﬁﬂﬂﬂﬂﬂﬂ—ﬁ_

DER12.30.100.150.12 12 30 12 150 11,7 100 05

mﬂﬂ&ﬂﬂﬂﬁ—ﬁd
DER16.40.100.15016 16 18 150 157 100

DER 4523
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Fir Grafit, diamantbeschichtet.
For graphite, diamond-coated.

VHM-RADIUSFRASER
SOLID CARBIDE BALL NOSE END MILL

®

DR05.1,5.345.3

DRO5153506 05 15 6 50 045 3 025 B

Nﬂllﬁlllliliﬂiillilll.lIﬂ!hlllll...ll.ll..lllllll.llllllll'
DR1.2,56.453 25 3 45 095 6

511453 llilll.l‘Illllil.llllllllllll.lﬂllllllllllllllll.
DR1.25.16453 095 16

aEllals \\ﬁ!lll..lll.lﬂl.lli.lll.lI-.lllllll.llllllll'
DR1.2525.55.3 1 25 3 55 085 25 05
ClllllllillllllllllﬂlllIl.lll.ll...ll.lIII.!IIIIIIIlllllll.
DR1.25.11.454 095 11
l.'.l.il.lillll!llll!i!ll'ilIllﬁliililllliilllllIlilﬂllllillllllllllll.
DR1.2,5.20.504 1 25 4 50 085 20 05
ClllllllllllllllIﬂllﬂﬁlllIllﬂl'!lllll.ﬁllll!I'lﬂlllﬂllllIIIIIIII.
DR1.256.576 095
"i..illii.lllllllll-ilIl!l‘..ll..-llllIlilllllli..IIIIIIII.
DR1.25.16.57.6 1 25 6 57 085 16 05
ClllllllllllllllIlllllllﬁlllill!lllll“lﬂlE!llﬂi!ll‘IHIIIIIIIII‘
DR1.2525656 095
_--__H“‘“_m

DR1,54.1645.3 3 45 145 18 075

IIIIIIIIIIIIIIIl!lIIIIIII!IHIIIIIIIIIIIIIBIIIIIIIHIR
145 25 075

\ nn‘x—lmm
0,75
DR1,54.25554 55 145 25 075

DR154.16606

15 4 1.45 ’IB 075

For graphite, diamond-coated.

Fur Grafit, diamantbeschichtet. \I

VHM-RADIUSFRASER
SOLID CARBIDE BALL NOSE END MILL

Z Y | v 4
| 3 ‘!: N%Tq',;, ﬁ Graflt ZrC)2

DR1,5.4.20.60.6 15 4 6 60 145 20 075 3

“---_-_ﬁ__m

DR2.5.11.45.3 45 195 11
ClllllllllllllllllllIIIIIIIIIIIIIIIIIIIll'llllllllﬁ!I!Ildllll!ll‘
DR2.5.2050.3 3 50 195 20
CIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIl.lll.ll..lllﬁlI..llllllﬁ'l!I.llﬂ!lﬁllﬂ'
DR25.11.45.4 45 195 11
CIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIllllIllllllllll!ll!lllilII!IIlllll‘lllllﬂlﬂllll"
DR2.5.2050.4 4 50 185 20
1.IIIIII.IIIIIIIIIIIllll!ilf'x’l.i!Il.l'lll'll.lﬂ.lllﬂllll‘
DR25.11.57.6 57 195 11
CIIIIIIIIIIIIIIIIIIII!IIIHIIIIIIII“IIIIllllllllﬂl'liIlllhllllllll.
DR2.5.20606 6 60 195
_m-ﬂ--——_m—
DR2,56.16.45.3 245 16 125
w--“-w --—-—
DR2,56.25.55.3 25 3 55 245 25 125
_n-_-ﬂnm--—
DR2,56.20504 245 20 125
Clllllllllllllillﬂllﬂll.lllllllllllllllIllllllllllllIIIIIIIIIIII.
DR2,5.6.16.606 25 6 60 245 16 125
DR2.56:25.756 245 125
CIIIIIIIIIIIIIIIIIIIlllllllllllllllIlllllllllll!!!l"f’
DR3.7.2050.3 7 3 50 29 20 15

DR3.7.25554

DR3.7.20.60.6
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Fur Grafit, diamantbeschichtet.
For graphite, diamond-coated.

VHM-RADIUSFRASER
SOLID CARBIDE BALL NOSE END MILL

Artikelnummer
article number

d1

2

rO,

d3

+0005

price

DR3.7.25656 3 7 6 B5 29 25 15 3
DR4.1027.756 4 10 B 75 27 2 3
N . . o o B _ _ o
DR4.10.30.1006 4 10 6 100 37 30 2 3
DR5.1227.756 B suilen s sl sndilen sdiden mddi 3
DR5.12.38.1006 5 12 B 100 47 38 25 3
DR6.1540.75 Gl e i 40 3 3
N - ~ B o o o
DR6.15.65.100 6 15 6 100 57 65 3 3
DR8.20.40.80 8 .20 .8 80 77 40 4 3
DR8.20.60.100 8 =20 8 100 77 60 4 3
DR10.2540.80 10 .25 10 80 97 40 5 3
DR10.25.60.100 10 25 10 100 97 60 5 3
DR1025100150 10 25 10 150 87 100 5 3
DR12.3055.100 12 30 12 100 117 55 6 3
DR12.30.100.150 PN RN N 3
EEEEE———NN———N NS~ _ ~ o
DR16.40.50.100 16 40 16 100 157 50 8 3
DR16.40.100.150 16 40 16 150 157 100 8 3

z
=
<
>
T
e}
=
i
N
s
i
2

- Arawn

Schnittwertempfehlungen und Vorschiibe
fiir Vollhartmetall-Schaftfraser

Schnittgeschwindig- Vorschub pro Zahn
Werkstoff ';"I" UT? keit v. m/min. f. bei Fraser - d1 mm
(N'mMm?) — Volihartmetall 24 510 11-16 >16
. Construction steel, 0,03
Unlegierter Baustahl non-alloyed - 700 200 5 0,06 0,08 0,12
Automatenstahl Machining steel - 700 200 203 005 008 012
Baustahl SRS NS 500 - 950 180 2% 004 007 008
Vergitungsstahl, Heat-treated steel _ 0,02
mittelfest medium-strength Sy - sl 120 5 e | Wit it
Stahlgui i - 950 10 002 X% o007 o008
Einsatzstahl Case-hardening steel - 950 130 202 004 007 008
Rost- und Corrosion- and acid- 500 - 0.01
saurebestandiger Stahl, proof steel 950 60 2’ 0,02 0,04 0,05
ferritisch, martensitisch  Ferritic,martensitic
Verglitungsstahl, Heat-treated steel 950 - 0,01
hochfest high-strength 1400 20 2 Us [ e | os
" . Nitriding steel 950 - 0,01 0,02
Nitrierstahl, vergiitet 1400 90 4 2 0,04 0,06
Tool steel 950 - 0,01 0,02
Werkzeugstahl 1400 90 4 2 0,04 0,07
Hard milling 45
HRC 200 0,02 0,08 0,05 0,06
. Hard milling 65 0,01 0,02
Hartbearbeitung HRC 160 5 5 0,04 0,055
Hard milling 65 0,01 0,03
HRC 80 5 0,02 5 0,05
Rost- und Corrosion- and acid- 0.01
saurebestandiger Stahl, proof steel 500 - 950 60 2’ 0,02 0,04 0,05
austenitisch austenitic
Aluminium- Aluminium alloy 0.03
Legierungen, long-chipping - 550 900" 5 0,05 0,08 0,12
langspanend
— Kupfer-Legierungen, Copper.allpy 300 - 700 280 0,02 0,03 007 041
langspanend long-chipping 6
E Rein-Metalle, weich ~ Pure-metals - 500 200 002 2% 007 o1
Thermoplaste Thermoplastic 40-70 250" 003 004 01 012
grey cast iron 100 - 400 003
GrauguBy (120-260 160 2’ 0,05 0,08 0,12
HB)
alloyed grey cast iron 150 - 250 0.02
Legierter Grauguf® (160-230 110 5‘ 0,04 0,07 0,08
HB)
with spheroidal graphite 400 - 800
Sphéarogu® (120-310 110 0,02 0,04 0,07 0,1
HB)
mellable cast iron 350 - 700 0.02
Temperguf (150-280 90 5‘ 0,05 0,08 0,12
—— o HB)
Aluminium- Copper alloy 003
Legierungen, short-chipping - 400 250" 5 0,05 0,08 0,12
kurzspanend
Kupfer-Legierungen, Copper alloy B 0,03
kurzspanend short-chipping 10 et e 6 e
Magnesium- Magnesium alloy B 1 0,03
Legierungen 160 - 300 400 2 0,05 0,08 0,12
Duroplaste duroplastsics 20 - 40 300" 0,02 0,04 0,08 0,1
Titan-Legierungen, Titanium alloys 1 0,01 0,02
mittelfest medium-strength - 50 & 4 5 el
— Titan-Legierungen, Titanium alloys 900 - 1
' hochfest high-strength 1400 ol L) e e f s
- Nickelbasislegierungen, Ni alloy not hardened
= = mittelfest - 950 30 0,01 0,02 0,04 0,05
Hochwarmfeste Nickel- Ni alloy hardened 900 -
Basis-Legierung 1400 A L | Rz fERE ] s
Hartguf chilled castiron 300-000 40 001 002 004 005

i fﬁimbeschichtetes Werkzeug




ALLGEMEINE VERKAUFS-, LIEFER- UND ZAHLUNGSBEDINGUNGEN
Sehr geehrter Geschaftspartner,

vielen Dank fiir das Vertrauen, das Sie unserem Unternehmen entgegenbringen. Wir werden uns bemiihen, Ihre Auftrage mit gewohnter Zuverlassigkeit zu bearbeiten.
Der Abwicklung Ihrer Auftrage legen wir folgende allgemeine Verkaufs-, Liefer- und Zahlungsbedingungen zugrunde:

Angebot und Auftrag
. Angebote sind stets freibleibend.
. Auftrége, einschlieRlich Nebenarbeiten, sind dann erst angenommen, wenn sie vom Lieferer bestatigt sind oder durch Zusendung der Ware innerhalb von 4 Wochen.
. Einmal erteilte Auftrage sind unwiderruflich.
. Muster werden nur gegen Berechnung geliefert.

AON o

Il. Umfang und Lieferpflicht

1. Die in Drucksachen und Angeboten des Lieferers enthaltenen Unterlagen, wie Abbildungen, Zeichnungen, Beschreibungen, MaR- und Gewichtsangaben sind nur annahernd
mafgebend, ohne dass eine Verbindlichkeit zur Benachrichtigung tiber erfolgte Anderungen besteht.

2. An Abbildungen, Zeichnungen, Skizzen, Mustern und sonstigen Unterlagen behélt sich der Lieferer Eigentum und Urheberrechte vor. Sie diirfen ohne Genehmigung des
Lieferers anderen nicht zugénglich gemacht werden und sind auf Verlangen unverziiglich zuriickzusenden.

3. Der Besteller iibernimmt fiir die Richtigkeit der von ihm zu liefernden Unterlagen, wie Zeichnungen, Skizzen, Mustern, Lehren oder dergleichen die alleinige Verantwortung. Fir
daraus entstehende fehlerhafte Warenlieferungen haftet der Lieferer nicht. Gegeniiber dem Besteller ist der Lieferer nicht zur Uberpriifung verpflichtet, ob durch die Abgabe von
Angeboten aufgrund dem Lieferer eingesandten Ausfiihrungszeichnungen im Falle der Ausfiihrung irgendwelche Schutzrechte Dritter verletzt werden. Ergibt sich dennoch eine
Haftung des Lieferers, so hat der Besteller den Lieferer schadlos zu halten.

4. Werden Sonderwerkzeuge, die nicht listenméRig sind und Werkzeuge mit Zwischenabmessungen in Auftrag gegeben, so darf bei Lieferung die Bestellmenge um ca. 15%,
mindestens jedoch um 2 Stiick pro Abmessung und Werkzeugtyp, Uiber- oder unterschritten werden. Berechnet wird die Liefermenge.

5. Teillieferungen sind zulassig.

Ill. Preise

1. Listen- und Angebotspreise verstehen sich ab Werk, ausschlieRlich Porto, Fracht, Verpackung und Wertsicherung. Das Gleiche gilt bei Teillieferungen und Eilsendungen. Zu den
Preisen kommt die gesetzliche Mehrwertsteuer in der jeweiligen Hohe hinzu.

2. Verpackung und Versand erfolgen nach bestem Ermessen, aber ohne Verbindlichkeit des Lieferers.

3. Nicht listenmaRige Werkzeuge oder solche mit ZwischenmaRen unterliegen einem Preisaufschlag, der vor Auftragserteilung zu vereinbaren ist. Unterbleibt die Vereinbarung oder
ist die genaue Festsetzung der Preise nicht moglich, erfolgt diese unter Zugrundelegung der entstanden Selbstkosten mit einem entsprechenden Gewinnzuschlag.

4. Bei allgemeinen Produktionskostenanderungen bleiben Preisanderungen vorbehalten.

IV. Zahlung

1. Wenn keine abweichenden Vereinbarungen getroffen wurden, sind die Rechnungen innerhalb 14 Tagen mit 2 % Skonto oder 30 Tagen netto ab Rechnungsdatum in EUR zahlbar.

2. Die Zuriickhaltung der Zahlungen oder Aufrechnung mit vom Lieferer nicht anerkannten Gegenanspriichen des Bestellers sind ausgeschlossen.

3. Uber die Annahme von Schecks und Wechseln wird im Einzelfall entschieden. Wechsel- und Scheckzahlungen erfolgen immer nur erfiillungshalber und werden nur bis
spatestens 30 Tage nach Rechnungsdatum angenommen. Die anfallenden Kosten der Diskontierung und der Einziehung gehen zu Kosten des Bestellers.

4. Bei Ziellberschreitung werden die Zinsen in Hohe von mindestens 2 % Uber dem jeweiligen Diskontsatz der EZB berechnet, ohne dass es einer in
Verzugsetzung bedarf.

V. Lieferzeit

1. Lieferfristen sind nur bindend, wenn diese ausdriicklich als bindend bestéatigt werden.

2. Die Lieferfrist beginnt mit der Absendung der Auftragsbestétigung, jedoch nicht vor der Beibringung der vom Besteller zu beschaffenden Unterlagen, Freigaben, Genehmigungen
sowie vor Eingang der vereinbarten Anzahlung.

. Die Lieferfrist ist eingehalten, wenn der Liefergegenstand das Werk verlassen hat oder die Versandbereitschaft mitgeteilt ist.

. Die Lieferfrist verlangert sich in angemessenem Umfang im Falle unvorhergesehener Ereignisse, wie Arbeitskampfe, Betriebsstérungen, Verzégerungen in Folge fehlender
Selbstbelieferung durch Unterlieferer. Diese Lieferhindernisse sind auch dann nicht zu vertreten, wenn sie wéhrend eines bereits vorhandenen Verzuges entstehen.
Beginn und Ende derartiger Hindernisse wird der Lieferer dem Besteller moglichst mitteilen.

5. Bei Abrufauftragen ist die Ware durch den Kéufer spétestens 12 Monate nach Auftragsbestatigung durch den Verkaufer abzunehmen.

Bw
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. Gefahriibergang

. Die Gefahr geht ab dem Zeitpunkt auf den Besteller Uber, wenn der Liefergegenstand das Werk verlassen hat, auch dann, wenn Lieferung frei Haus des Bestellers vereinbart ist.
Dies gilt auch bei Teillieferungen.

2. Verzogert sich der Versand in Folge Umsténden, die der Lieferer nicht zu vertreten hat, so geht die Gefahr vom Tage der Versandbereitschaft an auf den Besteller tiber. Auf

Wunsch des Bestellers wird auf seine Kosten die Sendung durch den Lieferer auf vom Besteller bezeichnete Risiken - soweit méglich - vereinbart.

VII. Eigentumsvorbehalt

1. Die gelieferte Ware bleibt bis zur vollstandigen Bezahlung samtlicher Forderungen des Lieferers Eigentum des Lieferers, auch wenn der Kaufpreis fiir besonders bezeichnete
Lieferungen bezahlt ist.

2. Bei laufender Rechnung erstreckt sich der Eigentumsvorbehalt des Lieferers auf alle vom Lieferer gelieferten Waren, bis zur Tilgung der gesamten Verbindlichkeiten. Der
Eigentumsvorbehalt sichert die Saldoforderung des Lieferers.

3. Der Besteller ist berechtigt, die Vorbehaltsware im ordentlichen Geschaftsgang weiterzuverkaufen. Er tritt dadurch alle Forderungen, die ihm aus der WeiterverauRerung
erwachsen, an den Lieferer ab.

4. Ubersteigt der Wert der dem Lieferer zustehenden Sicherungen den Wert der Forderungen des Lieferers um mehr als 25 %, so verpflichtet sich der Lieferer, die ihm zustehenden
Sicherungen soweit freizugeben, bis die vorbezeichnete 25%-Grenze unterschritten ist.

5. Die Verpfandung oder Sicherungsiibereignung an Dritte ist unzulassig. Bei Pfandungen sowie Beschlagnahme oder sonstiger Verfligung durch Dritte ist der Lieferer unverziiglich
davon zu benachrichtigen.

VIII. Mangelhaftung

1. Der Besteller ist zur sofortigen Wareneingangskontrolle verpflichtet. Sofort erkennbare Méngel sind unverziiglich nach Empfang der Ware dem Lieferer schriftlich zu melden.
Beanstandungen versteckter Mdngel miissen nach ihrer Entdeckung ebenso unverziiglich schriftlich dem Lieferer gemeldet werden.

2. Anerkannte Mangel verpflichten nach biligem Ermessen unterliegender Wahl des Lieferers zur Nacharbeit oder Ersatzlieferung. Der Besteller hat dafiir dem Lieferanten die
erforderliche Zeit und Gelegenheit zu geben, ansonsten ist der Lieferer von der Mangelhaftung befreit. Fiir Materialmangel haftet der Lieferer nur insoweit, als er bei Anwendung
fachménnischer Sorgfalt die Méngel hatte erkennen missen. Fir nach Zeichnung gefertigte Werkzeuge haftet der Lieferer nur fiir von ihm verschuldete, nicht
zeichnungsgeméfRe Ausfiihrung. Fir wesentliche Fremderzeugnisse beschrankt sich die Haftung des Lieferers auf die Abtretung des Haftanspruches, der ihm gegen den Lieferer
des Fremderzeugnisses zusteht.

3. Fir Schaden, die aus nachfolgenden Griinden entstehen, wird keine Haftung tibernommen:
natiirliche Abnutzung, fehlerhafte oder nachlassige Behandlung, ungeeignete oder unsachgemaRle Verwendung, ungeeignete Betriebsmittel, chemische, elektrochemische oder
elektrische Einfliisse, Witterung- oder andere Einfliisse.

4. Durch seitens des Bestellers oder Dritter unsachgeméaR, ohne vorherige Genehmigung des Lieferers, vorgenommene Anderungen oder Instandsetzungsarbeiten wird die Haftung
fiir die daraus entstehenden Folgen ausgeschlossen.

5. Fur anderweitige Anspriiche des Bestellers fiir Schaden, gleich welcher Art, insbesondere aus Verschulden bei Vertragsabschluss, positiver Forderungsverletzung und
Unméglichkeit haftet der Lieferer nur im Falle seines groben Verschuldens.

IX. Recht des Bestellers auf Riicktritt

1. Der Besteller hat ein Riicktrittsrecht, wenn der Lieferer eine ihm gestellte Nachfrist fiir die Beseitigung eines von ihm zu vertretenden Mangels hat verstreichen lassen oder wenn
die Ausbesserung oder die Beschaffung eines geeigneten Ersatzstiickes unmoglich ist oder wenn die Beseitigung eines dem Lieferer nachgewiesenen Mangels von ihm
verweigert wird.

X. Recht des Lieferers auf Riicktritt

. Entstehen dem Lieferer nach Vertragsabschluss Zweifel an der Zahlungsfahigkeit des Bestellers, so kann der Lieferer Sicherungen fiir die Gegenleistung verlangen oder unter
Anerkennung der von ihm gemachten Aufwendungen vom Vertrag zuriicktreten.

XI. Besondere Bedingungen fiir Bearbeitungsvertrage (Fertigstellung, Aufarbeitung, Umarbeitung, Wiederherstellung von Werkzeugen)

1. Abweichung von den Lieferbedingungen gelten fiir derartige Bearbeitungsvertrage folgende Regelungen:

a) Die Rechnungen sind sofort ohne Abzug zu bezahlen.

b) Fur das Verhalten des an den Bearbeiter eingesandten Materials (ibernimmt dieser keine Haftung. Sein Anspruch auf Vergiitung bleibt unberihrt. Wird das Material bei der
Bearbeitung durch Verschulden des Bearbeiters unbrauchbar, entfallt der Vergitungsanspruch des Bearbeiters. Ein weitgehender Schadensersatzanspruch ist insoweit
ausgeschlossen, als die Unbrauchbarkeit nicht auf grobem Verschulden des Bearbeiters beruht.

c) Mangelhaftung ist ausgeschlossen.

XILE hende Ei di

1. Lieferbedingungen des Bestellers, die mit diesen Bedingungen in Widerspruch stehen, sind fiir den Lieferer unverbindlich, auch wenn sie der Bestellung zugrunde gelegt werden
und der Lieferer ihrem Inhalt nicht ausdriicklich widersprochen hat. Anderungen werden erst durch die schriftliche Bestatigung des Lieferers verbindlich.

XIIl. Exfii t und Geri

1. Das Werk des Lieferers ist Erfiillungsort fiir Lieferung und Zahlung.

2. Zustandig fir die Streitigkeiten aus dem Vertragsverhaltnis ist das Gericht, das fiir den Hauptsitz des Lieferers zustandig ist.
Der Lieferer kann jedoch auch am Sitz des Bestellers klagen.

XIV. Anwendbares Recht

1. Auf die gegenseitigen Rechtsbeziehungen findet ausschlielich das in der BRD geltende Recht Anwendung.

XV.Verbindlichkeit des Vertrages
1. Der Vertrag bleibt auch bei rechtlicher Unwirksamkeit einzelner Punkte seiner Bedingungen verbindlich. Fur die Auslegung ist ausschlieBlich deutsches Recht maRgebend.

Dieser Katalog ist urheberrechtlich geschtitzt. Nachdruck, auch auszugsweise, nur mit unserer ausdricklichen schriftlichen
Genehmigung erlaubt. Technische Anderungen des Lieferprogrammes im Zuge der Weiterentwicklung behalten wir uns vor.
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GENERAL CONDITIONS FOR SALE, SUPPLY AND PAYMENT
Dear business partner,

We thank you for your confidence in our company. We will treat your orders with our usual reliability. The execution of your orders is subject to our following general conditions for sale,
supply and payment:

I. Offer and Order

1.0ffers are always made without engagement.

Orders, including extra works, are only valid with the supplier’s confirmation or by sending the goods within 4 weeks.
Placed orders are irrevocable.

Samples will only by supplied against invoicing.

Il. Volume and obligation for supply

1. Descriptions, indications of dimensions and weight are only rough indications, and there is no commitment to inform the customer about modifications.

The supplier is owner and copyright owner of pictures, drawings, sketches, samples and other documents. They may not be given to others without authorization of the supplier and must be
sent back by return if demanded.

It is the customer’s responsibility to give exact information about the documents he must deliver as drawings, sketches, samples, jigs etc. The supplier will not be hold responsible for wrong
goods supplies due to incorrect information. It is not the supplier’s responsibility to verify whether the customer infringes any protective rights of a third party by offering on the basis of sent
application drawings. In case of a resulting liability of the supplier the customer must hold the supplier harmless.

If special tools, which are not standard or tools with intermediate dimensions are ordered, the ordered quantity may differ by app. 15 % resp. minimum 2 pieces per dimension and tool
type. The supplied quantity will be charged.

Part deliveries are allowed.

Il Prices

1.List prices and quotations are to be understood ex works, excluding postage, freight, packing and insurance. The same is valid for part deliveries and express freights. The legal value
added tax of the corresponding value will be added.

Packing and despatch will be made to the best discretion, but without engagement of the supplier.

Tools, which are not in the catalogue or such with intermediate dimensions are subject to an extra charge, which must be agreed upon before placement of order. If no agreement or exact
price determination is possible, it will be made on the basis of the incurred cost-price with addition of a corresponding profit.

Prices are subject to general changes of production cost.

IV. Payment

1.If there are no other agreements, invoices are payable in EUR within 14 days with 2 % cash discount or 30 days net from date of invoice.

Non-payment or compensation of customer’s claims not approved by the supplier is excluded.

Acceptance of cheques and Bills of Exchange will be decided in each case. Payments by cheque or by Bill of Exchange are only accepted per performance and will only be accepted latest
30 days after date of invoice. Costs incurred by discounting and collecting are to be borne by the customer.

In case of late payment interest will be charged of minimum 2 % above the current discount rate of the EZB, without requiring a stipulation of delay.

V. Term of Delivery

1.Terms of delivery are only binding if this is expressly confirmed.

The term of delivery starts with sending the confirmation of order, but not before the supply of the documents, releases and authorizations to be provided by the customer as well as not
before receipt of the stipulated instalment.

Term of delivery is met when the product left the factory or advice for readiness for despatch is given.

Term of delivery is prolonged to a suitable extension in case of unforeseeable events as strikes, interruption of production, delay due to missing supply of the producer by sub-suppliers.
These delays are not the supplier’s responsibility, too, if they occur during a delay which is already existing. The supplier will inform the customer of beginning and end of such events.
In case of orders on call the customer must take the goods latest 12 months after confirmation of order.

VI. Passing-over of risk

1.The risk passes over to the customer the moment the goods have left the works, even when delivery free customer’s works was confirmed. This is also valid for part deliveries.

In case of delay due to events the supplier cannot be hold responsible for the risk passes over the day the goods are ready for despatch. If the customer wants it the goods can be sent at
his own cost by the risks he names, if possible.

VII. Reservation of title

1.The supplied goods will remain the supplier’s property until all invoices are paid, even if the price of specially indicated supplies is paid.

In case of current invoicing the reservation of title of the supplier refers to all supplied goods till all engagements are met. The reservation of title secures the balances for the supplier.

The customer has the right to resell the goods under reservation of title by legal business. By this he withdraws from all demands arising by the resale to the supplier.

If the value of the securities for the supplier exceeds the value of the supplier’s requirements by more than 25 %, the supplier undertakes to release his securities as far as the limit of 25 %
is fallen short of.

Pledging or transfer of security to a third party is not allowed. In case of pledgings or distraining or other engagements by a third party the supplier must be informed immediately.

VIIl. Defect responsibility

1.The customer is obliged to immediately control receipt of goods. Information of defects must be sent in written form to the supplier immediately after receipt of goods. The supplier must
also be informed of hidden defects immediately after detection.

In case of accepted defects the supplier engages optionally to rework or to a replacement delivery to his reasonable discretion . The customer must admit the necessary time and oppor-
tunity to the supplier, otherwise the supplier is relieved from defect responsibility. The supplier can only be hold responsible for material defects if the defects could have been detected
by specialists’ reasonable care. For tools produced according to drawings the supplier can only be hold responsible for wrong execution if he did not work according to the drawing. For
important foreign products the supplier can only be hold responsible for withdrawal of the responsibility which his supplier is due to him.

Responsibility is rejected for damages, which might arise due to the following reasons:

Natural wear, wrong or careless treatment, wrong or unsuitable application, unsuitable machinery materials, chemical, electro-chemical or electric influences, influence of weather or other.

2.Responsibility is rejected for bad effects due to modifications or repair works done improperly by the customer or a third party without previous authorization by the supplier.
For further customer’s claims for damages of any kind, especially due to culpability at conclusion of contract, positive breach of claim and impossibility the supplier can only be hold respon-
sible in case of his gross guilt.

IX. Customer’s right to withdraw
1.The customer has the right to withdraw if the supplier let pass an extension of time for repairing a defect he is responsible for or if repair or supply of a suitable replacement part is impossi-
ble or if the supplier refuses the repair of a proven defect.

X. Supplier’s right to withdraw
1.If after conclusion of contract the supplier doubts the solvency of the customer the supplier can ask for a security of the return service or under acknowledgement of his expenses
withdraw from the contract.

XI. Special conditions for processing contracts (completion, working up, working over, restoration of tools)
1.Deviating from the delivery conditions for processing contracts following rules are applicable:

a)Invoices have to be paid immediately without discount

The processing company cannot be hold responsible for the reaction of the material sent to him. His claim for payment remains untouched. If the material becomes useless due to proces-
sing by the processing worker his claim for payment is cancelled. Further damage claim is rejected as it is not gross guilt which caused the uselessness.

Defect responsibility is excluded.

XIl. Conflicting pur
1.Customers’ supply conditions, which are contradictory to these conditions, are without engagement for the supplier, even if they are added to the order and the supplier did not contradict
its contents expressly. Changes only become obligatory after written confirmation.

XIll. Place of performance and legal domicile
1.The supplier’'s company is place of performance for supply and payment.
For controversies the court of competent jurisdiction is the court which is competent for the supplier’s head office. The supplier can, however, sue at the place of the customer.

XIV. Applicable law
1.For the mutual legal relations only the law is applicable which is valid in the FRG.

XV. Binding force of the contract
1.The contract remains obligatory even in case of legal voidness of some points. For interpretation only German right is relevant.

This catalogue is copyright protected. Reprints, also in parts, is possible with our permission only. Technical changes in our
products within research and development are possible at any time.
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