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Qualitat Spannzangen ER

Quality collets ER
Qualité pinces ER
ER tipi pens kalitesi

Rundlauf toleranz

Run out tolerance
Précision de concentricité
Salg toleransi

OZ - Spannzangen Rundlauf

0OZ - Collet Run Out

_ OZ - Pinces Concentricité
OZ - Pens SEe]]

Anzugsdrehmoment fiir Spannmutter

Gripping torque for clamping nuts

Pens dlgiisii
[mm]

ER8 Mini (21-@5)

ER 11 Mini (@1-07)

ER 16 Mini (21-@10)

ER 16 (21-210)

ER 20 (21-213)

ER 25 (22-216)

ER 32 (22-@20)

ER 40 (93-326)

Kapak ¢api
[mm]

Pens kapagi sikma momentleri

Spannzangen Montage und Demontage

Collet assembling and removing
Pinces assemblage et désassemblage
Pens takma ve sokme

Montage / Assembling / Assemblage / Takma

Driicken Sie die Spannzange in Richtung Pfeil B gegen die Markierung A bis Sie ein Klicken
héren.

Press collet trough the arrow B to the direction of the marking A until it clicks

Appuyez sur la pince vers la fléche B a la une marque jusqu'a ce que vous entendiez un clic
Pense A yoniindeki isaretli yerden B yoniinde dogru baski uygulayiniz. Kapagin oturma sesi
aclkca duyulacaktr.

Demontage / Removing / Désassemblage/ Sokme
Driicken Sie die Spannzange in Richtung Pfeile B, in
umgekehrter Richtung zur Markierung A.

Press collet trough the arrows B,to the opposite
direction of the marking A.

Appuyez sur la pince en direction fleche B, dans le sens
inverse du fleche A

Pense A yoniiniin tersi istikametinde B yonlerine dogru
baski uygulayiniz.

Durchmesser Mutter M (Mutter)

Spannzangen GroRe
Couple de serrage pour Collet size Diameter Nut
ecrous de serrage Diametre de pince Diametre de écrou

DIN DIN
Klassen1 | Klassen2 | EROGLU

0.010 0.015 0.005

0.015 0.020 0.005

0.020 0.025 0.010

Eroglu = 6 ym (Typ 467 E = 10 pm)

Max.Anzugskraft Max.Haltekraft

Max. ClampingTorque [Max. HoldingTorque
Couple max. Force de serrage
Max. Sikma torku Max. Tutma torku
[Nm]

M10x0,75
M13x0.75
M19x1
M22x1,5
M25x1,5
M32x1,5

M40x1,5
M50x1,5

Hinweis / Note / Remarque / Uyan

Montieren Sie das Schneidwerkzeug bis in die komplette
Spanndurchmessertiefe um beste Resultate zu erreichen
For best resultjnsert the cutting tool to the complete
clamping length of the collet.

Pour réaliser un résultat meilleur fixer I'outil coupant dans la
profondeur totale du diamétre de serrage

En iyi sonug icin, kesici takimi pensin sikma boyunun
tamamina yerlestiriniz.
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Neu typ EKS

¢ Hohe Haltekrafte und Prazision auch bei Schwerbearbeitung. ( G6.3 15.000
min-1)

e Hohe Steifigkeit durch verbesserte Konstruktion mit neuer Mutter

e 50% hohere Haltekréfte durch verbessertes Design

e Einfachere Bedienung durch bessere Ergonomie

New type EKS

e High precision and torque, ideal for working processes in heavy machining.
(G6.3 15.000 min-1)

o With the improved nut design a higher rigidity is achieved.

o With the new wrench design a 50% higher holding torque is achieved.

e Easy handling throughout better ergonomic design

Nouveau type EKS

¢ Précision et force de rétention élevé également a traitement trés dur. ( G6.3
15.000 min-1)

* Rigidité élevée en raison de I'amélioration de la conception avec la nouvelle
écrou.

¢ 50 % plus élevé grace a I'amélioration de la conception, les forces de
serrage.

¢ (Opération facile avec la meilleure ergonomie.

Yeni tip EKS

e Yiiksek balans ve yiiksek tork gerektiren galisma ortamlari igin idealdir.
(G6.3 15.000 min-1)

¢ Yeni kapak dizayni sayesinde daha rijit bir tasarim elde edilmistir.

e Yeni anahtar tasarimi ile %50 daha yiiksek sikma torklan elde edilmistir.

e Ergonomik tasarimi sayesinde kullanim kolayligi max. Seviyeye ¢ikartilmistir.

11.02

EKS Prazisionskraftspannfutter

1. Drechmoment und Kompaktheit
Durch ihre neue Kéfigform und der gréBeren
Menge der Kugeln werden ein maximaler Kontakt
und ein sehr hohes Klemmdrehmoment erreicht.
Durch eine neue Produktionsmethode der
Aufnahme und der Mutter und dem besonderen
Lagerkdfig, der aus speziellem Stahl gefertigt
wird, ist eine stimmige Kompaktheit entwickelt
worden.

2.Festigkeit/ Steifigkeit
Da der Spannzangenhalter als eine Einheit zu
verstehen ist, werden Toleranzfehler des Schaftes
minimiert und durch die geringen Vibrationen das
hohe Klemmdrehmoment stabilisiert. Die enorme
Leistung wird durch das Klemmdrehmoment und
die hohe Steifigkeit erreicht. Der Rundlauf bleibt
stabil, da ein Durchdrehen des Schaftes durch die
neu angeordneten Axialnuten nicht mehr
auftreten kann (verbleibende Olreste beeinflussen
die Klemmung nicht). Ein ruhiger Lauf, auch bei
schwerer Zerspanung wird somit erreicht.
Zentrale Kiihimittelzufiihrung ist maglich.

3.Doppelte Kontakiflache
Beim Spannen des Schneidwerkzeugs kontaktiert
die geschliffene Abdeckflache den Spannkdrper
und somit werden auftretende Vibrationen
verringert.

4. Anschlagschrauben
Durch Anschlagschrauben kann die
Werkzeuglange eingestellt werden. Das verstérkt
den Widerstand gegen axiale Belastungen.
Verstellweg max. 10mm.

Anwendungstabelle :
1. Die Schafttoleranz der Schneidwerkzeuge soll
h6 betragen.
2. Um eine groBtmadgliche Haltekraft zu erreichen,
konnen wir den Einsatz von Schéften mit Weldon
und Whistle Notch nicht empfehlen, sie konnen
aber verwendet werden.
3. Die Spannléngen sollten wie folgt betragen.
4. Nach dem Gebrauch sollte das
Schneidwerkzeug demontiert, das
Kraftspannfutter griindlich gereinigt und mit
einem Schutzol eingeschmiert gelagert werden.
5.Vor dem Gebrauch sollte das Kraftspannfutter
griindlich gereinigt werden. Die Spannfléche sollte
kein Rost, 01, Span oder andere Flecken
aufweisen.



EKS Precision Milling Chuck

1. Torgue and durability
With the new construction like a
cageand because of a higher quantity
ofballs, a maximum contact and a
bigtorque is possible.

2. Tightness / rigidness
The chuck has to be seen as a unit,so
tolerance differences are reducedand
because of low vibrations a
higherclamping torque is reached.The
huge force is reached with
clampingforce and high rigidness.
Because of newstuctured axial slots a
spinning of theshaft is prevented and
the run outremains stable (oil rests
doesn’t influencethe clamping). An
optimal runningsmoothness, also with
heavy metalcutting is reached
therefore. Centralcooling is possible.

3. Double contact surface
By clamping of the cutting tool
thegrinded surface contacts the
millingchuck body which reduces
vibrations.

4, Stop screws
With using adjustable stop screws
thelength of the tool can be adjusted.
Adjustment range of lenght is max. 10mm.

oty S
m )11

Table of use :

1.The tolerance of the diameter
ofcutting tool shank must be h6

2.To obtain maximum gripping
force,cutting tool shanks with weldon
flats orwhistle notches are not
recommendedbut can be used.

3.The length of the cutting tool
shankshould be long enough to
ensure thechucking length

4. Remove the cutting tool after using ,
clean the clamping diameter, use a
protection oel for storage the
toolholder.

5. The tool should be cleaned before
using. Take care that the clamping
diameter is free of rust, oil, chips and
other contaminations.

Mandrin de Fraisage de Précision

1 .Couple de serrage et solidité
De par la conception nouvelle de la cagea
roulement et le nombre élevé de billes, il est
possible d'obtenir une surface decontact trés
grand allieé 4 un couple deserrage élevé. De
par une méthode deproduction nouvelle du
porte-outil, del'écrou de serrage et de la cage
aroulement, le tout fabriqué & partir d'unacier
spécial, nous avons réussi aobtenir un outil &
haut rendement dansun volume extrémement
compact.
2.Dureté et rigidité
Congu de telle maniére qu'il ne fassequ'un
ensemble solidaire, le mandrinporte pince
réduit les vibrations a leurplus simple
expression, et grace a soncouple de serrage
trés élevé minimise aumaximum les faux ronds
éventuellementengendrés lors de
|'accouplement sur labroche. Ce rendement
exceptionnellementélevé est obtenu par la
combinaison ducouple de serrage extrémement
élevéet la trés grande rigidité du porte pince
EKS.La concentricité reste stable, ceci gracea
la réalisation de rainures axialesempéchant la
rotation de I'outil(les restes d'huile n'ont aucun
impact surle serrage). Grace a tous ces
apportstechnologiques, il est
aujourd'huiconventionnel d'avoir méme
lorsd'usinages de forte puissance, une
qualitéde travail et de rotation du mandrin
EKSexceptionnelle. Refroidissement central
estpossible.
3.Double surface de contact
Lors du serrage de I'outil coupant, lasurface
intérieure du mandrin de serrageest en contact
directavec la queue rectifiéede I'outil, ce qui
garantit une absence devibrations.
4.Vis de butée de réglage
Une vis de butée de réglage de longueurd'outil
permet de régler la longueur defagon trés
précise.
Tableau d'utilisation:
1.La tolérance de la queue de I'outildoit étre h6.
2. Pour regu un force maximum, nous ne
pouvons pas recommander |'utilisation d'
arbres avec Weldon et Whistle Notch, mais ils
peuvent étre utilisés
3. Les longueurs de tendre devaient semonter
comme c'est indiqué plus loin
4. Nach dem Gebrauch sollte das
Schneidwerkzeug demontiert, das
Kraftspannfutter griindlich gereinigt und mit
einem Schutzol eingeschmiert gelagert
werden.
5.Vor dem Gebrauch sollte das
Kraftspannfutter griindlich gereinigt werden.
Die Spannfléche sollte kein Rost, 01, Span
oder andere Flecken aufweisen.

Werkzeugdurchmesser / Cutting tool diameter / Diamétre d’outil / Takim Gapi [mm]

Spannlange / Chucking length / Longueur de serrage / Stkma Boyu [mm]

EKS Bilyeli Pens Tutucular

1.S1kma Momenti ve Dayanikhlik
Yeni kafes sekli sayesinde artan bilye
sayisi ile temas yiizeyi arttirilarak daha
diisiik hareketle daha biiyiik sikkma
momenti, kinimalara karsi 6zel iiretim
metodu ve 0zel gelikten imal edilmis
kafes sistemi ile daha dayanikli bir yapi
olusturulmustur.

2.Rijitlik
Tutucunun bir biitiin olmasindan dolay!
ara pargalardan dogabilecek salg
miktarlari minimize edilmistir. Yilksek
sikma momenti sayesinde vibrasyon
minimumdur, i¢ yariklar ve duvar
kalinligi sayesinde olusan biiyiik stkma
momenti sonucu artan rijitlik kaba
frezeleme operasyonlarinda yiiksek
performans saglar. Yeni dizayn edilmis
helisel kanallar yiiksek sikma
momentinin yani sira takim safti
lizerinde birikmis olan yagi absorbe
ederek kayganh@ onler ve kesici
takimlarda igten su verme ozelligi
saglar.

3. Gift Temas Yiizeyi
Kesici takim tam sikildiginda taslanmis
kapak alni tutucu govdesine temas
ettirilerek dogabilecek vibrasyonlar
minimize edilmistir, boylece kaba
frezeleme operasyonlarinda performans
arttinimistir.

CROEVEL ERDER
Dayama vidasi eksenel yiiklere karsi bir
kuvvet olusturup, takim boyunu
ayarlamayi saglayacaktir. Boy ayarlama
olgtisti max. 10mm dir.

Dikkat edilecek hususlar:

1. Kesici takim tutucu saft toleranslar
h6 olmalidir.

2. Diiz silindirik kesici safti igin yiiksek
sikma momentine ihtiyag vardr.
Yiiksek sikma momenti igin veldon
agzi acilmis takimlar 6nermiyoruz
fakat kullanilabilir.

3.Kesici takimin saft boyu sikma boyu
icin yeterli olmaldir. Stkma boylari
asagidaki tablodaki gibi olmaldir.

4. Kullanimdan sonra kesici sokiiliip
tutucu iyice temizlenip, koruyucu yag
ile yaglanarak muhafaza edilmelidir.

5. Kesici takim kullaniimadan once
tutucu sikma gapi gok iyi
temizlenmeli. Pas, yag, capak veya
toz vb. olmamali.

INFO



Radial und Winkelausrichtungswerkzeug-Halter

Radial and alignment toolholder

Mandrin radiale et angulaire alignement
Radyal ve agisal ayarlanabilir takim tutucu
ARF-Plus

Radialeinstellung

Radialverstellungen kénnen mit 4 Schrauben (Schrauben Nr. 1)
am Aussendurchmesser des Werkzeuges eingestellt werden.
Die Messuhr wird auf der Flache A platziert und der Rundlauf
auf < 1pm eingestellt.

Winkeleinstellung

Winkelverstellungen kénnen mit 4 Schrauben (Schrauben Nr. 2)
auf der vorderen Flache des Werkzeugs eingestellt werden. Die
Messuhr wird auf der Fl&che B platziert und der Rundlauf auf <
1pm eingestellt.

Spannen

Nach der Radial- und Winkeleinstellung werden die 4
Spannschrauben leicht angezogen (Schrauben Nr. 3).
Rundlaufpriifung

Nach Einstellung wird erreicht, dass der radiale Rundlauf bei
< 1pm liegt.

Es wird empfohlen die Rundlaufgenauvigkeit mit zwei
Messuhren parallel zu iiberpriifen.
11.04

Radial Adjustment
Radial adjustments can be made with 4 screws (screw no. 1)
on the outer diameter of the toolholder. Place the dial indicator
on the ground A and adjust the runout to < 1pm.

Angular Adjustment
Angular adjustments can be made with 4 screws (screw no. 2)
on the face of the tool. Place the dial indicator on the ground B
and adjust the runout to < 1pm.

(HET ]
After radial and angular adjustment, slightly tighten the 4
clamping screws (screw no. 3).

Runout Check
After the adjusting steps, recheck the axial and radial runout
and make sure that the runout remains < 1pm.
Runout check is recommended to be made with two dial
indicators simultaneously.

Réglage radialement
Vous pouvez régler le radiale avec 4 vis (vis de no. 1) 4 le
diamétre extérieur d'outil. Le comparateur se place dans la
surface B et le tour réglé a < 1pm.
Réglage d’angle
Vous pouvez régler I'angle avec 4 vis (vis de no. 2) & la surface
de la téte d’outil. Le comparateur se place dans la surface A et
le tour réglé a < 1pm.
Le serrage
Apres régler le radiale et I'angle, vous devez donner un tour de
4 vis facile (vis de no. 3).
Révision de tour
Apres lajustement, vous assurez, que le tour radiale
concentricité esta < 1pm.
Recommandons de contrdler la concentricité de tour parallele
avec deux comparateurs

Radyal Ayarlama
Radyal ayarlama tutucu dis capindaki 4 adet civata (1 numaral
civata) ile yapilirSalgi saati A yiizeyine yerlestirilir ve salg
degeri < 1um olarak ayarlanir.
Eksenel Ayarlama
Eksenel ayarlama adaptor alnindaki 4 adet civata (2 numaral
civata) ile yapilir.Salgi saati B yiizeyine yerlestirilir ve salg
degeri < 1um olarak ayarlanir.
Sabitleme
Radyal ve acisal ayarlama sonrasi 4 adet sikma civatasi (3
numaral civata) ile sabitleme islemi yapil.
Salgi Kontrol
Ayarlama islemleri sonrasi, eksenel ve
degerleri'nin < 1pym oldugunun kontrolii yapilir.
Salgi kontroliiniin her iki salgi saatiyle es zamanl yapilmasi
tavsiye edilir.

radyal salg



Fraseraufnahmen

Weldon Toolholder
Porte-outil Weldon

Veldon Tutucular
L T \

- N

(@ EROGLY N

Prazisio
Mg o erkzeuge
ade ip Germany

S X 160 mm

Mit Weldonspannfutter kdnnen Fraser mit Zylinderschaften
und Fraser mit Weldonschéften nach DIN 1835-B und DIN 6535-HB
gespannt werden.

Weldon tool holders can be used to clamp cutters with cylindrical
shank and Weldon flat similar to DIN 1835-B and DIN 6535-HB.

Porte outil Weldon peut utiliser pour pixer les fraises avec queue
cylindrique et queue weldon selon a DIN 1835-B et DIN 6535-HB

Veldon takim tutucular DIN 1835-B ve DIN 6535-HB normuna
uygun silindirik saftli kesicileri stkmak icin kullanilir.

Spanndurchmesser (Mindesteinspanntiefe Schraube fiir weldon Anzahl schrauben Max. Anzugskraft

Clamping Diameter |Min.Clamping Depth Clamping screw weldon |Screw quantity Max. Clamping torque

Diamétre de serrage |Profondeur de serrage min. |Vis de serrage weldon  |Vis quantité Couple Max.

Sikma CGapi Min. Sikma Boyu Veldon sikma civatasi  (Civata adedi Max. Sikma torku
[mm] [mm] DIN 1835 [mm [Nm]

M6 x 10

M8 x 10
M10 x 12
M12 x 16
M12 x 16
M14 x 16
M14 x 16
M16 x 16
M18 x 2 x 20
M20 x 2 x 20
M20 x 2 x 20

N DN 2D A a A aaaqaaqaaa
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NG - Bohrfutter

3xd

|/ [20um |

NC - Bohrfutter

Das Bohrfutter wird mit einem Sechskant —
Quergriffschliissel seitlich tiber einen Kegeltrieb
gespannt. Drehen Sie den Schliissel im
Uhrzeigersinn, um das Bohrfutter zu spannen;
gegen den Uhrzeigersinn, um das

Bohrfutter zu 6ffnen.




NC - Drill Chuck Mandrin de percage - NC NC - Mandren

The NC drill chuck is clamped by means Le mandrin de percage est serré Baslik, kenarindan imbus anahtar ile
of an Allen-T-wrench on side of the sur lecoté a I'aide d’une clé six pans. konikdisli sistemi cevirmek suretiyle
drillchuck actuating a bevel gear. Tournez la vis dans le sens horaire sikistirilir. Anahtarin saat yoniine
Turn the Allen -T-wrench anti- pourserrer, dans le sens anti-horaire dondiiriilmesi ile sikma islemi,
clockwise to open the drill chuck, pourdesserrer. saat yoniiniin tersine ise agma
clockwise to clamp it. islemi yapilr.

Bezeichnung

Type

Désignation

Baslik Tipi
Spannbereich
Clamping Range
Capacité de Serrage

0,3-8mm  05-13mm 2,5-16 mm

Sikma Capi

Rundlauf max. (bei einem Anzugsmoment)

Run Out max. (at a torque of) 0,03 mm 0,03 mm 0,03 mm
max. ConcectriCité (Avec un couple de serrage de) (8 Nm) (15 Nm) (15 Nm)

max. Salgl (sikma torkina gére)

Haltemoment (bei einem Anzugsmoment)
Clamping power (at torque of) 30 Nm 40 Nm/80 Nm 2 Nm/90
Couple de blocage (Avec un couple de serrage de) (10 Nm) (15 Nm /20 Nm) Nm (&5 ’)\jm ree
Sikma gucu (sikma torkina gére) &

Aunzugsmoment max.
Permissible torque max. 20 Nm
Max. Couple de serrage max. Admissible
Max. Sikma torku

zul Drehzahl max.
Permissing revolution max. 35.000
max. Vitesse de rotation max. Admissible RPM

max. Uygulanabilir devir

35.000 RPM  35.000 RPM

11.07
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Schrumpffutter Schrumpffutter

Schrumpffutter entsprechen der
DIN 69882-8; 2002-11. Sie bieten bei
sachgemaBem Umgang beste Rundlauf- und
Wiederholgenauigkeiten, hochste
Drehmomentiibertragung, hohe Lebensdauer,
sind wartungsfrei und einfach zu bedienen.
- Zugfestigkeit des Werkstoffs:
1600-1800 N/mm?
- Harte 52+2 HRc
- Maximale Drehzahl 50.000 min-!
(Bei Grenzdrehzahlen empfehlen wir eine
Feinwuchtung)
- Spannbar: Zylinderschéfte - Toleranz
Aussendurchmesser h6
- Hartmetall emfohlen
- Verstellweg 10 mm
- Maximale Schrumpftemperatur 500° C
- KiihImitteldruck max. 80 bar
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Shrink Fit Chucks

Shrink fit chucks are produced according
to DIN 69882-8; 2002-11. If used properly
you achieve highest accuracy of
concentricity and repeatability, highest
transferable torques, long operating life
and the chucks are easy to use and
maintenance free.
- Tensile strength of material:
1600 -1800 N/mm?
- hardness 52+2 HRc
- maximum revolution 50.000 rpm
(observe the rpm limits of the interface,
fine balancing is recommended)
- usable shafts: cylindrical shafts
tolerance h6
- Carbide matal recommended
- range of adjustment of length 10 mm
- maximum shrinking temperature 500°C
- maximum coolant pressure 80 bar

Tabelle - Mindesteinspanntiefe / zul. iibertraghares Drehmoment
(ftir das Spannen von vollzylindrischen Schaften, KleinstmaB h6 Toleranz)

table - min. clamping depth / sate transferable torque
(for the clamping of full cylindrical tool shafts, minimum of tolerance h6)

tableau - profondeur de serrage min. / couples transmissibles
(pour le serrage des queues cylindriques, tolerance h6 minimale)

Tablo-min.sikma boyu / giivenli iletilebilir donme momenti
(Silindirik takim saftinin biitiin yiizeyinden sikmasi igin min. saft toleransi h6)

Spanndurchmesser
Clamping Diameter

Sikma Gapi
[mm]

Mandrins de frettage

Tous les mandrins de frettage sont

fabriqués selon DIN 69882-8; 2002-11.

En les utilisant correctement vous

pouvez atteindre une concentricité et

repetabilité élevée, ainsi que des couples

trans-missibles eleves. Vous augmentez

la durée de vie de I'outil. Les mandrins

n'‘ont pas besoin de maintenance et sont

faciles a utiliser.

- Résistance a la traction de la materiél:
1600-1800 N/mm?

- durete 52+2 HRc

- rotation max. 50.000 min

(Considerant la vitesse limité de la
jonction I'équilibrage de precision est
recommandg)

- queues d'outils utilisables: des queues
cylindriques avec une tolérance ho

- Metal carbure recommandé

- gamme du réglage de la longueur 10 mm

- température de frettage max. 500°C

- pression de refroidissement max. 80 bar

Mindesteinspanntiefe
Min. Clamping Depth

Min. Stkma Boyu
[mm]

[Nm]

Isitmal Takim Tutucular

Metal ve agac isleme sektoriinde,

kesici boy ayari yapilabilir, otomatik

degistirilebilir, Isitmali takim

tutucular DIN 69882-8; 2002-11

normlarina gore dretilmistir.

Dogru kullanildiginda tekrarlanabilir

yiiksek hassasiyet ve sikma torku

elde edilir.Isitmali takim tutucularin

kullanimi kolaydir ve bakim masrafi

yoktur.

- Malzemenin gekme mukavemeti:
1600-1800 N/mm?

- Sertlik 52+2 HRc

- Maksimum dénme 50.000 min!
(Yiiksek devirlerde hassas balans
tavsiye edilir.)

- Kesici saft tolerans h6

- Karbiir safth takimlar kullaniimasi
tavsiye edilir

- Boy ayarlama olgiisti 10 mm

- max. 500°C i1sitma sicaklgi

- max. 80 bar sogutma suyu basinci

zul. Ubertragbares Drehmoment
Safe Transferable Torque
Diamerte de serrage |Profondeur de serrage min. |Couples Transmisssible

Giivenli iletilebilir donme momenti
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Hyd ro Deh nspan nfutter Hydro Dehnspannfutter

— 7/ 10.003| A Dehnspannfutter fiir automatischen
Werkzeugwechsel mit axial betatigbarer
Langenverstellung fiir Metall- und

od h6 Holzbearbeitungsmaschinen mit rotierenden
Werkzeugen.

Technische Daten
Hydro-Dehnspannfutter entsprechen der
DIN 69882-7; 2002-4. Sie bieten bei
sachgemaBem Umgang beste Rundlauf-
und Wiederholgenauigkeiten, hohe
Drehmomentiibertragung, sie sind

E 4 wartungsfrei und einfach zu bedienen.
DIN 6535 HA / DIN 6535 HSC DIN 1835 B/ DIN 6535 HB

Durch den Einsatz von Reduzierhiilsen
BUaREE Lo vielféltig einsetzbar.
Direktspann Spannen mit Reduzierung - Zugfestigkeit des Werkstoffs:
Direct clamping Clamping with reducing arbor 1600-1800 N/mm?
Serrage directe Avec réduction de serrage - Harte 52+2 HRc
Dogrudan sikma Pens ile sikma

(geringes drehmament und rundlauf)
(low torque and roun-oul)

(talbie couple et concentricité)
(Diisiik tork ve salgi)

025 - 932

- Maximale Drehzahl 50.000 min-'

(Bei Grenzdrehzahlen empfehlen wir
eine Feinwuchtung)

- Optimale Einsatztemperatur 20 - 50°C,
hohere Temperaturen auf Anfrage,

nicht tiber 80°C einsetzen

- Kiihimitteldruck maximal 80 bar

- Verstellweg 10 mm
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Hydraulic Chucks

Hydraulic chuck for automatic tool
change with axial adjustment of
length for metal and wood processing
machines with rotating cutting tools.

Technical Data

Hydraulic chucks are produced
according to DIN 69882-7; 2002-4.

If used properly you achieve highest
accuracy of cyclic running and
repeatability and high transferable
torques. The chucks are easy to use
and maintenance free. Using reducing
sleeves you achieve a high degree

of diameter flexibility .

- Tensile strength of material:
1600-1800 N/mm?

- hardness 52+2 HRc

- maximum revolution 50.000 rpm

(observe the rpm limits of the interface,

balancing recommended)

- best operating temperature 20 - 50°C,

higher temperatures on request, not

higher than 80°C

- maximum coolant pressure 80 bar

- range of adjustment of length 10 mm

Spanndurchmesser
Clamping Diameter

Diametre de serrage
Sikma Gapi (mm)

Mandrins hydrauliques

Mandrins expansibles pour changement
automatique d'outil avec reglage axial
de la longueur pour des machines au
travail du metal et du bois avec des
outils coupants toumants.

Donees technigues

Tous les mandrins hydrauliques

sont fabriques selon DIN 69882-7;
2002-4. En les utilisant correctement
vous pouvez atteindre une haute
précision de la concentricite et de la
répétition et des couples transmissibles
eleves. Les mandrins sont sans service
d'entretien. L'emploi multiple est
possible en utilisant des reducteurs.

- Résistance a la traction de la materiél:
1600 -1800 N/mm?

- durete 52+2 HRc

- rotation max. 50.000 min!

(Considerant la vitesse limite de la

jonction I'équilibrage de précision

recommandée)

- temperature optimale d'emploi 20 - 50°C

ne pas employer aux temperatures plus
hautes que 80 pression du produit
réfrigérant max. 80 bar -réglage de la
longueur 10 mm -queues tendables.

Mindesteinspanntiefe
Min. Clamping Depth
Profondeur de serrage min.
Min. Sikma Boyu (mm)

Hidrolik Takim Tutucu

Eksenel boy ayarinin yapildigi, otomatik
takim degistirebilen donen takimlarin
kullanildigi metal ve agag isleme
makinalar igin hidrolik takim tutucular.

Teknik Bilgi
Hidrolik takim tutucular DIN 69882-7,
2002-4 normlarina gore Uretilmistir.
Dogru kullanildiginda tekrarlanabilir
yiiksek hassasiyet elde edilir. Hidrolik
takim tutucularin kullanimi kolaydir ve
bakim masrafi yoktur. Pens kullanimiyla
farkli ¢aplarda kesiciler takilabilir.
- Malzemenin ¢gekme mukavemeti:
1600-1800 N/mm?
- Sertlik 52+2 HRc
- Maksimum devir 50.000 min-’
(Yiiksek devirler i¢in hassas
balans tavsiye edilir.)
- En iyi operasyon sicakhgi 20-50 C°,
80 C° lizerinde olmamak sarti ile daha
yiiksek sicakliklarda calisabilir.
- Sogutma basinci max. 80 bar
- Boy ayar mesafesi 10 mm'dir.

zul. ibertragbares Drehmoment
safe transferable torque
couples transmissibles
givenli iletilebilir donme momenti (Nm)




Hochgenauigkeits-Spannzangenfutter

D 4xD

Hochgenauigkeits-
Spannzangenfutter

e Fortschrittliches extra schlankes
und genaues Design

e Einsatzmoglichkeit in schmalen
Bearbeitungsbereichen,
in prazisen Formen und Werkstiicken

e Fahigkeit, prazise Operationen, die schwer
zuganglich sind, durchzufiihren, mit Hilfe
eines einzelnen Halters und verschiedener
Durchmesser

Hinweis/Note/Remarque/Uyari

¢ Hohe Wiederholgenauigkeit
* Montieren Sie das Schneidwerkzeug bis in die komplette . . .
Spanndurchmessertiefe um beste Resultate zu erreichen. * Feinwuchtung bis zu G2.5 30.000 U/min

e For bes result,insert the cutting tool to the complete

clamping length of the collet ¢ Hochste Leistung bei Finishing Operationen

* Pour réalise un résultat meilleur fixer I'outil coupant dans la « High-speed Bearbeitung durch Wuchtgiite
profondeur totale du diamétre de serrage. G2.5 30.000 U/min maglich

e En iyi sonug igin, kesici takimi pensin sikma boyunun
tamamina yerlestiriniz. ¢ Hohe Produktivitdt mit maximaler
Leistung bei minimaler Bearbeitungszeit

) -

'
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High Precision Pull Type
Collet Chuck

e Advanced extra slim and precise design

¢ Possibility of operation in narrow machining areas
in precise molds and workpieces

e Ability to perform precise operations that are
difficult to approach with the help of a single holder
and various diameter

e High run-out repeatability

e High balancing accuracy
up to G2.5 30.000 rpm

¢ High performance for finishing operations

e Ability to process at high speed thanks to
G2.5 30.000 rpm balancing accuracy

e High productivity with maximum performance
at minimum working time.

Hassas Gektirmeli
Pens Bashg:

e Gelismis ekstra ince ve hassas tasarim

¢ Hassas kaliplaniniz ve is pargalarinizda ki dar
isleme bolgelerinde operasyon imkani

e Tek tutucu ve cesitli caplardaki pensler
yardimiyla yaklasmanin zor oldugu hassas
operasyonlar gergeklestirme imkani

® Yiiksek salgi tekrarlanabilirligi

¢ (2.5 30.000 rpm degerine kadar yiiksek
balans hassasiyeti

e Ustiin performansli finis operasyon

¢ (G2.5 30.000 rpm balans hassasiyeti
sayesinde yiiksek devirlerde isleme imkani

e Minimum zamanda maksimum performans ile
yiiksek verimlilik

Max. Clamping Torque

Spannzangen GroBe Max. Anzugskraft Max. Haltekraft
Collet size Max. Clamping Torque Max. Holding Torque
Diamétre de pince Couple max. Force de serrage
Pens Olgiisii (mm) Max. Sikma torku (Nm) Max. Tutma torku (Nm)

EPC 6 (03-06)
EPC 8 (03-08)

Clamp| Unclamp

() -
% ¢

EPC 12
EPC 16 (93-016)
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Kraftspannfutter

Power Chuck
Mandrin de puissance
Hidrolik Pens Aynasi

&b !

“

Nr. | Beschreibung / Description / Description / Agiklama

Kérper / Body / Corps/ Gévde

Hilse / Case / Douille / Kovan

Spannmutter / Clamping nut / Ecrou de serrage / Kapak

Die Innenbuchse / Inner bush / La douille intérieure / Manson

Steckschliisselnuss / Bushes nut / Ecrou de la douille / Mangon somunu

Spannschlussel fir spannmutter / Wrench of clamping nut / Clé de serrage écrou / Kapak anahtari
Montageschlissel / Assembling wrench / Clé pour la montage / Manson anahtari
Buchsengehause / Bushes body / Douille logement / Mangon somunu anahtari

1
2
3
4
5
6
7
8
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SpannER

Clamping Heads
Téte de serrage
Lastikli pens aynasi

Anschlagfutter / End stop Chuck / Mandrin feuillure / Dayamali

Nr.

06 07 08

09 01 02

Beschreibung / Description / Description / Aciklama

Korper / Body / Corps/ Gévde

Befestigungsgewinde fiir Innenbuchse und Einfilhrhilfe fiir Spannkopf / fixing thread for inner bush and approching flange for clamping head
fixation filet pour la douille intérieure et aide entrer pour la téte de serrage / Tezgah cektirme flansi

Verbindungsflansch / connection flange / bride de connexion / Baglanti flansi

Anschlagadapter / end stop adaptor / adaptateur d‘affiche / Dayama adaptorii

Einfiihrflansch fiir Spannkopf / approching flange for clamping head / entre bride pour la téte de serrage / Pens gektirme flansi
Spannhiilse fiir Spannkopf / clamping bush for clamping head / gousse pour la téte de serrage // Pens kovan

Spannkopfe / Clamping head / Téte de serrage / Lastikli pens

Manuelle Wechselvorrichtungen / manual changing devices / Appareil pour changer manuel / Manuel pens montaj anahtari
Innenbuchse / inner bush / La douille intérieure / Manson

Durchgangsbohrung / Bored through / Avec percée / icten delikli

Nr.

Ny, 04 05

o

‘ 4 o _\ ‘g' -
7L\\ \ X
N\
(14) 01

02

Beschreibung / Description / Description / A¢iklama

Kérper / body / Corps/ Gévde
Befestigungsgewinde fiir Innenbuchse und Einfiihrhilfe fiir Spannkopf / fixing thread for inner bush and approching flange for clamping head
fixation filet pour la douille intérieure et aide entrer pour la téte de serrage / Pens gektirme adaptorii

Spannhilse fiir Spannkopf / clamping bush for clamping head / gousse pour la téte de serrage / Pens kovani
Spannkopfe / Clamping head / Téte de serrage / Lastikli pens

Manuelle Wechselvorrichtungen / manual changing devices / Appareil pour changer manuel / Manuel pens montaj anahtari
Die innenbuchse / inner bush / La douille intérieure / Mangon
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Symbole / Icons / ikonlar

Zeigt die schaft Normen der Werkzeugaufnahmen.
It indicates the norms of conical shafts.
Konik saftlarinin normlarini belitmektedir.

DIN || JSB || DN DIN DIN DIN | IDINISOI T 150 || %Gess || DIN || Toseox || Tossss
6339 | [69893-1| |69893-1| |69893-5| |69893-6| |12164-3
69871 | |wsa0sen| |FORM A| [FORMC| |FORM E| [FORM F| [FORM T/ |26623-1| | (s5880) | | 2080 || 6033010 | | eoss0-11
Es zeigt die inneren Kiihimitteleigenschaften der Normen DIN 69871 und MAS 403 an.
It indicates the internal coolant properties of the DIN 69871 and MAS 403 norms products.
SK ve BT Normundaki Griinlerde icten su verme ozelliklerini belirtmektedir.
AD
A AD ||AD/B
AD/B
Es gibt die Normen der Werkzeugseite der aufnahmenan.
It indicates the norms of the holder parts of the products.
Uriinlerin tutucu kisimlarinin normlarini belirtmektedir.
DIN DIN DIN DIN DIN ISO | |DINISO|| DIN DIN DIN ISO DIN
6391 ||6359-B | |6359-E|| 6364 6358 3937 | [10889-6| | 238 | |69882-8||69882-7| | 3937-2 | |69882-6
DIN DIN DIN ISO | |DINISO| |DIN ISO| [DIN ISO| |DIN ISO| |DIN ISO| [DIN ISO
69882-4| (69882-5| (69882-2| | 3937-3 | [10889-2| [10889-3| |10889-4| [10889-5| [10889-7| |10889-8

Es zeigt die Normen der Innenbohrungen an.
It indicates the in-hole norms of products.
Urtinlerin delik ici normlarnini belitmektedir.

DIN DIN DIN
1835-EJ 228 ’ { 2079 }
Die Hartewerte der Produkte sind in HRC-Art angegeben.

The hardness values of the products are indicated in HRC kind.
Uriinlerin sertlik degerlerini HRC cinsinden belirtmektedir.

DIN ISO
15488

(499

DIN ISO
10897

DIN ISO
15488

DIN
1835-B

HRC
602

HRC
522

HRC
58+2

Es bezieht sich auf die maximalen Rundlauf der aufnahmen in der Bohrung entsprechend der Kegelseite.
It refers to the maximum run out values of the products in the hole according to the shaft connection.
Urtinlerin saft baglantisina gore delik igindeki maksimum salgi degerlerini belirtmektedir.

Wenn das Schneidwerkzeug an den aufnahmen angebracht ist, zeigt es den maximalen Rundlauf der Werkzeuge entsprechend der
Kegelseite aus.

When the cutting tool is mounted on the products, it expresses the maximum run out value of the products according to the shaft connection.
Uriinlere kesici takim montaj edildiginde driinlerin saft baglantisina gore maksimum salg dederini ifade eder.

Er bezieht sich auf die maximalen Rundlauf der Produkte am AuBendurchmesser entsprechend der Kegelseite.
It refers to the maximum run out values of the products on the outer diameter according to the shaft connection.
Urtinlerin saft baglantisina gére dis capindaki maksimum salgi degerlerini belirtmektedir.

{#Tsxa<tum}| |{#]3xd<aum}| |[7T3xd=t0um} /3xd520mw 7 [4xd <3ym
| | o | e [

Es gibt die Genauigkeit der Innendurchmesser der Innenbohrungen an.
It indicates the precision of the in-hole diameters of the products.
Urtinlerin delik igi gaplaninin hassasiyetini belirtmektedir.
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Icons / ikonlar

Es gibt die Prazision der AuBendurchmesser der Produkte an. Es zeigt den Wert des Rundlauf fiir die Eigenschaften des Halters an.
It indicates the precision of the outer diameters of the products. The run out value adjustable holder properties shows.
Uriinlerin dis gaplarnindaki hassasiyeti belirtmektedir. Salgi degeri ayarlanabilir tutucu 6zelliklerini gdstermektedir.

jofjcjfo)c]

Das geeignete Schneidwerkzeug (Wellen der Schneidwerkzeuge), das an den Aufnahmen angebracht werden kann, ist angegeben.
The most suitable cutting tool (shafts of cutters) that can be mounted on the products are indicated.
Urtinlere montaj yapilabilecek en uygun kesici takimi (kesicilerin saftlarini) belirtmektedir.

DIN DIN ) ) )
1835-B 1835-E DIN 228 DIN 228 h6 I1SO 9766

= ——]

J J

Zeigt die internen Kiihimitteleigenschaften der Produkte an.
Indicates the internal coolant properties of the products.
Urdnlerin Igten su verme 6zelliklerini belirtmektedir.

EXTERNAL EXTERNAL GpTioN
ﬁ COOLANT COOLANT ‘égg’:;\"g\;
®
[
[ [}

Es zeigt die Wuchtgiite der Produkte. In den Symbolen blau eingezeichnete Saldowerte zeigen Standard Wuchtgiite an,
rot geschriebene Saldierungswerte geben die spezifischen Wuchtgiite werte an, die unsere Kunden auf Anfrage stellen.

It shows the balance values of the products. Balance values written in blue in the icons indicate standard balances, balancing
values written in red color indicate the specific balancing values made by our customers on request.

Uriinlerin balans degerlerini gstermektedir.ikonlardaki mavi renkte yazilan balans degerleri standart balansi, kirmizi renkte
yazilan balans degerleri musterilerimizin talebi tizerine yapilan 6zel balans degerlerini belitmektedir.

Deutet an dass dieses Produkt mit Stirnseitiger Kiihlung produziert werden kann.
It shows that the products can be produced on the customer's request with from forehead cooled special.
Urtinlerin miisteri talebi tizerine 6zel olarak alindan su vermeli olarak tretilebilecegini gostermektedir.

Option Option
Type KKB Type KKB

s

Es zeigt, dass die Produkte auf Wunsch des Kunden mit speziell einstellbarem Wuchtschrauben hergestellt werden kénnen.
It shows that the products can be produced on the customer's request with balancing special adjustable.
Urtinlerin miisteri talebi tizerine 6zel olarak balansi alinabilir olarak dretilebilecegini gostermektedir.

Es zeigt, dass die Produkte auf Wunsch des Kunden, stirnseitig kiihlbohrung und mit speziell einstellbarem schrauben hergestellt
werden kdnnen.

It shows that the products can be produced on the customer's request with from forehead cooled and balancing special adjustable.
Uriinlerin miisteri talebi iizerine 6zel olarak alindan su vermeli ve balansi alinabilir olarak iiretilebilecegini gstermektedir.

Option
Type

Deutet die auf den Winkelkdpfen und auf den angetriebenen Werkzeugen definierte Spannzangen
definiert einen speziellen kurzen spannmutter an.

0Of the holder collet chuck defines on the angled heads and on the driven tools designates a special short lid.
Tutucu kismi Pens Bashgi olan Acili Kafa ve Tahrikli Takimlarda kullanilan 6zel kisa kapak formu belirtmektedir.

Deutet die auf den Winkelkdpfen und auf den angetriebenen Werkzeugen definierte Spannzangen der standarden ER Type
Spannmutter an.

Of the holder collet chuck defines on the angled heads and on the driven tools designates a special ER lid.

Tutucu kismi Pens Bashigi olan Acili Kafa ve Tahrikli Takimlarda kullanilan Standart ER Tipi kapak formunu belirtmektedir.
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Icons / ikonlar

Deutet an dass die Produkte mit CHIP gefertigt werden kénnen.
It define the products are suitable for chip use.
Urtinlerin CIP Kullanimina uygun oldugunu belirtmektedir.

Deutet die Kupplungen an die Maschinen Typen.
Of the power of coming from the machine refers to the types of coupling that provide for the transfer of the driven tools.
Tezgahtan gelen giic tahrikli takima aktarmayi saglayan kaplin tiplerini belirtmektedir.

BARUFFALDI DUPLOMATIC) (5 SAUTERREVOLVER UTERREVOLVER) BMT32 MORI SEIKI BMT MAZAK OKUMA TAKISAWA HAAS NAKAMURA
TOEM DIN 1809 p,, DN DINsaE2 DIN1809 BMT60
grsumw } OKUMA) ETAKSAWA}

Deutet die Operatione an an welchen das Produkt Leistungsfahig ist an. Deutet die maximalen Drehzahlen der Produkte.
Of product states which operations it can work efficiently. The products of specifies the maximum rpm values.
Uriiniin hangi operasyonlarda verimli galisabilecegini belirtmektedir. Uriinlerin maksimum devir degerlerini belirtmektedir.

DRILLING ENDMILLING TAPPING MILLING REAMING MAX. RPM
10.000 min”'

Zeigt die maximalen Drehmoment-Werte das vom spannwerkzeuge als Widerstand wihrend der Ubertragung der Kraft das von der
Maschine kommt.

The clamping force from the loom defines the maximum torque values that the clamping tool during resistance transfer can exhibit.
Tezgahtan gelen giiciin kesici takima aktanmi esnasinda ki tutucu takimin direng gosterbilecegi maksimum tork degerlerini gostermektedir.

I-l“
Zeigt den Stand vom Zyklus und Drehmoment an das wéhrend der Ubertragung der Kraft das auf das werkzeug von der Maschine fliesst.

It indicates the rate at which the cycle and torque coming from the machines decreases or increase in transmission to the holding tool part.
Tezgahtan gelen devir ve torkun tutucu takim kismina iletirken arttigini ya da azaldigini gdsteren orani belirtmektedir.

Winkelkopfe und angetriebene Werkzeuge definieren ihre konstanten und variablen Winkelwerte.

Angle heads and driven tools defines their constant and variable angle values.
Acili kafa ve Tahrikli takimlarin sabit ve dedisken aci degerlerinin oldugunu belirtmektedir.

Es zeigt ob die Antriebskraft dass von der Machine kommt, das Schneidwerkzeug im -/ oder gegen dem Uhzeigersinn dreht.
Indicating that the cutting tool rotates clockwise or counterclockwise clockwise by the power coming from the machine.
Tezgahtan gelen giig, kesici takimi saat yoniinde veya saat yoniinin tersinde dondirdigund belirtmektedir.

in  out in out
OO0
CW CCw CW Cw

Am Ende der Seiten sind die Ersatzteile angegeben. Die mit schwarzer Farbe umrahmten Ersatzteile sind vertriebliche Ersatzieile, die mit
blauer Umrahmung sind Ersatzteile die der Lieferung beigepackt sind.

At the end of the pages the spare parts are indicated. The spare parts framed with black paint are sales spare parts, those with blue frames are
spare parts which are enclosed with the delivery.

Sayfa sonlarinda Giriinlerin yedek parcalan belirtiimektedir. Yedek parganin siyah cergeve igerisinde olmasi malzemenin yedek parca olarak
satildigini; mavi gergeve igerisinde olmasi ise yedegin Grin ile birlikte sevkiyata dahil oldugunu belirtmektedir.

DINISO DINISO
15488 15488

__ | Spannzangen System ER Spannmutter ER
@ Collets System ER Clamping nuts ER
& Pinces de serrage System ER Ecrou de serrage ER
10.11-10.48 | Pens ER 10.25-10.26 | Pens kapagi ER
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Liefer - und Zahlungsbedingungen

Diese Bedingungen gelten fiir jeden Auftrag. Abweichende Geschéftsbedingungen des Kéaufers sind fiir uns unverbindlich, auch
wenn wir nichtausdriicklich widersprechen.

1. Angebot und VertragsabschluB

Grundlage unserer Liefervertrdge ist unser jeweils giltiger Katalog. Auftrdge gelten erst als angenommen, wenn sie von uns
schriftlich bestatigt sind. Wenn Ihnen aus organisatorischen Griinden keine separate Bestatigung zugeht, gilt die Rechnung
zugleichals Auftragshestatigung. Technische Anderungen bei Zeichnungen behalten wir uns vor.

2. Preise

Die Preise verstehen sich in EURQ ab Werk, zzgl. gesetzlicher MwSt. Unsere Rechnungen sind innerhalb 10 Tagen ab Rechnungsdatum
ohne Abzug und kostenfrei zahlbar. Bei verspateter oder gestundeter Zahlung werden bankiibliche Zinsen berechnet. Bleibt der
Besteller einer falligen Zahlung in Riickstand, so sind wir nach unserer Wahl berechtigt Vorauskasse zu verlangen. Der Kunde kann nur
mit rechtskraftig festgestellten oder unbestrittenen Gegenanspriichen aufrechnen.

3. Lieferzeit

Vereinbarte Lieferfristen gelten mit der Zustellung der Auftragsbestatigung. Umstande, die auBerhalb unseres Willens liegen,
verldngern die Lieferfristen angemessen mit Ubergabe des Liefergegenstandes an die zur Ausfiihrung der Sendung bestimmten
Firma geht die Gefahr auf Sie iiber. Das gilt auch fiir Teillieferungen, oder wenn wir die Versandkosten oder Anlieferung
iibernommen haben. Die Gefahr gehtauch dann auf den Kunden tiber, wenn erim Verzug der Abnahme ist.

4. Versand

Der Lieferung geschieht auf Kosten und Gefahr des Bestellers. Den Versand nehmen wir nach bestem Ermessen vor, libernehmen
jedoch keine Verpflichtung fiir billigste oder zweckméaBigste Verfrachtung. Die Verpackung entspricht der Verpackungsordnung.
(WO) Teillieferungen sind zuldssig.

5. Eigentumsvorbehalt

Die gelieferte Ware bleibt bis zur Vollstdndigen Bezahlung sdmtlicher Forderungen, unser Eigentum. Die Einstellung einzelner
Forderungen in eine laufende Rechnung, beriihrt den Eigentumsvorbehalt nicht. Der Kéufer ist zur WeiterverduBerung der
Vorbehaltsware im normalen Geschéftsverkehr berechtigt. Eine Verpfandung oder Sicherungsiibereignung ist jedoch nicht gestattet.
Der Kaufer ist zur Einziehung der Forderung solange berechtigt, wie er seinen Verpflichtungen uns gegeniiber nachkommt. Auf unser
Verlangen ist der Kdufer verpflichtet, die Drittschuldner anzugeben und wir sind berechtigt, dies und die Abtretung anzuzeigen.

6. Riicktrittsrecht bei verspéteter Zahlung und Insolvenz

Wird die Ware nach Eintritt der Falligkeit der Zahlung nicht bezahlt, so sind wir nach erfolglosem Ablauf einer von uns gesetzten
angemessenen Frist berechtigt vom Vertrag zurlickzutreten und die bereits libergebene Ware heraus zu verlangen. § 323 BGB bleibt
im Ubrigen unberiihrt. Der Antrag auf Erdffnung des Insolvenzverfahrens berechtigt uns vor der Anordnung von
SicherungsmaBnahmen durch das Insolvenzgericht vom Vertrag zuriickzutreten und die sofortige Herausgabe des
Liefergegenstandes zu verlangen.

7. Gewahrleistung

Bei der Beschaffenheit der Ware, legen wir dieser unsere technischen Liefervorschriften zugrunde. Falls wir nach Kundenzeichnungen,
Spezifikationen, Mustern usw. fertigen, tibernimmt der Kunde das Risiko der Eignung. Entscheidend fiir den vertragsméaBigen Zustand
der Ware ist der Zeitpunkt des Gefahreniibergangs. Die Abnutzung von VerschleiBteilen im Rahmen einer verkehriiblichen Benutzung
stellt keinen Mangel dar. Bei Vorliegen eines Mangels des Liefergegenstandes liefern wir, nach angemessener Fristsetzung, nach
unserer Wahl Ersatz oder bessern nach. Die Feststellung solcher Mdngel muss uns unverziglich, bei erkennbaren Mangeln jedoch
spatestens binnen 10 Tagen nach Entgegennahme, bei nicht erkennbaren Mangeln unverziiglich, nach Erkennbarkeit schriftlich
mitgeteilt werden. Die Gewahrleistung betrdgt 24 Monate, sie beginnt mit der Auslieferung der Ware ab Werk. Die Riicknahme
beschadigter Ware und Sonderanfertigungen ist ausgeschlossen.

8. Sonderanfertigungen ]
Aus fertigungstechnischen Griinden behalten wir uns eine mengenméaBige Uber - oder Unterlieferung von bis zu 10 % vor.

9. Erfiillungsort, Gerichtsstand
Erflllungsortfiralle Verpflichtungen aus dem Vertragsverhdltnisist DE-72116 Mdssingen.
Gerichtsstand fiiralle Streitigkeitenist DE-72074 Tiibingen.

10. Salvatorische Klausel

Sollten einzelne Bedingungen nicht rechtsgiiltig sein, so bleiben die ibrigen Bedingungen bestehen. An die Stelle der nicht
rechtsgiiltiken Bedingungen sollen solche Regelungen treten, die dem wirtschaftlichen Zweck des Vertrages unter angemessener
Wahrung der beidseitigen Interessen am nachsten kommen. Mit Publizierung dieser Liefer - und Zahlungsbedingungen werden alle
friiheren ungiiltig. Dies gilt nicht fiir vor der Bekanntgabe geschlossene Vertrage.
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Terms of delivery and payment

Shipping and Payment Conditions
The following conditions are valid for all orders. If the buyer does not comply to the agreement conditions, even though he hasn’t
objected personally, there is no connectiveness for us.

1. Price Offer and Contract Termination

Our catalogue that is valid forms a base for our shipping contracts. Orders that are confirmed by us in writing are valid. Ifa
separate confirmation is not sent to you because of reasons connected to the organization, the invoice is valid as aconfirmation
of order. We conceal the rightto change technical sketches.

2. Prices

The prices are with management delivery + lawful VAT (value-added tax) and will be evaluated by the Euro rate of exchange. Our
invoices must be paid without deductionand within 10 days as form the date of invoice. The interest rate of banks will be applied
to late or delayed payments. If the payment is delayed we have the right to demand apre payment from the ordener. In this
situationthe customermay carry outthe determined legality or controversial defence.

3. Shipment Period

The agreed shipping period gains validity together with order confirmation. Matters that materialize out of our desire, will naturally
extend shipping periods paralel to the date of product shipment, consequently the risks involved with the shipping firm will be
turned over to you. This application will be valid if we undertake the duty of dispatchment/delivery or shipment. This means when
the customer receives the product the risks of the matter of delay belongs to him.

4. Shipping

The expenses and risks connected to shipment belongs to the ordener. We do not undertake any obligation over cheap and
superficial freightage, the name mentioned must arrange the shipment in the best way. The packaging procedure (WO) must be
carried outaccording to the packing list of conditions.

5. Possession Rules (reservation of ownership)

The productthatis being shipped, is our property until the payment of all of the demand relevant to the price is carried out. Other
demands that are reflected on the next invoice does not effect the possession conditions. The buyer is authorized to sell again
separate property in usual commercial transactions. The procedure of transfering by sequestration or guarantee is not allowed
(conveyances by way of giving assurance). The authorization of the buyer collecting money is in proportion with how much he
carries out his obligation. The buyer is obliged to give information about I1I persons according to our demand and we are
authorizedtodeclareandtransfer.

6. The Right to Withdraw in Delayed Payments and Sequestration Situations

We are authorized to withdraw from the agreement and to demand commercial property back with the end of a period that is
determined by our party if the payment of commercial property is not payed although the due date is over. Also in this situation
itwill be concealed to § 323 BGB. The procedure of the demand of sequestration may not be carried out by our party, we are able
todemand areclaim of shipped property and withdraw from the agreement before the precautionary measures are determined
by distraintcourts.

7. Assurance

If we take into consideration the products qualities a base is formed for technical shipping conditions. When we produce a product
according to features of customers sketches, specifications and samples etc... the customers must undertake the risks that will
develop from the above mentioned. The period of the risks transfer is important in the scope of the agreement. The normal usage
of old parts that are worn out is not a risk element. Incomplete parts that have been shipped will be replaced with a spare part or
corrected with other parts in a proper period of time. After mistakes as such have been established, mistakes that are seen to the
eye must be reported within 10 days of shipment, ones that are not seen to the eye must be reported as soon as established in
writing. Assurance contains 24 days. The assurance date starts at administration delivery date. It is impossible to demand special
procedures or reclaim of damaged property.

8. Special Production
Because of productiontechniques we conceal the rightto shiparatio of 10% more orless.

9. Place of Performance, Authoritative court
The centrethat will carry outall obligations, inthe agreementis DE-72116 Mdssingen.
Theauthoritative courtsforall disapprovalsis DE-72074 Tiibingen courts.

10. Final Decision

Any confusion with a product will not effect other products. The consideration of contractual commercial aims and advantages/benefits
of both parties is considered when a product is put in place of a product which causes confusion (that is defective, incomplete). When
this shipping and payment agreement reaches validity, the agreements made before are not valid. The matter of this decree in writing
shows that this is not valid for agreements made before.
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Conditions de livraison et de vente @

Les présentes conditions sont valables pour toutes les commandes et sont prioritaires sur les conditions générales d'achat de nos clients,
également en cas de non validation de notre part de leurs conditions.

1. Offre de prix et acceptation des commandes.

Notre catalogue en vigueur fait foi quant aux contrats d’expédition. Les commandes ne sont acceptées définitivement qu'aprés établissement
d’un accusé de réception de commande établi par nos soins. Si pour une raison indépendante de notre volonté I'accusé de réception de
commande ne vous est pas parvenu, la facture fait foi d'accusé de réception de commande. Nous nous réservons le droit de modifications
techniques de nos produits a tout moment.

Notre matériel est facturé départ, frais de transport a la charge du client.

2. Prix.

Nos prix sont exprimés en Euro ( '5f), la T.V.A. en vigueur applicable en sus. Tout paiement doit nous parvenir dans les trente jours a date de
facture, nets, sans frais a notre charge. Nous nous réservons le droit de demander un paiement a la commande dans le cas d'insolvabilité
du client ou apres des retards de paiement concernant d’autres commandes échues.

3. Délai de livraison.

Les délais de livraison sont confirmés par I'expédition de notre accusé de réception de commande. En cas de dépassement du délai de
livraison indépendant de notre volonté, le délai de livraison sera automatiquement prolongé d’autant. En ce cas, les risques de transport
restent a la charge du client commanditaire, également si nous couvrons les frais de livraison partielle ou totale.

4. Expédition. ;

Les risques et frais attenant au transport de la marchandise sont du ressort de I'acheteur. Nous nous assurons d'un emballage le meilleur
possible, mais n‘assumons aucune responsabilité en cas de transport arbitraire.Le conditionnement est conforme au cahier des charges
de I'emballage (WO).

5. Clause de réserve de propriété.

Le produit commandé reste notre entiére propriété jusqu'a paiement intégral. Des commandes passées ou a Venir ne peuvent avoir aucun
incident quant aux réserves de propriété. L'acheteur est autorisé a revendre le matériel venant de notre fabrication dans le cadre d'opérations
commerciales ordinaires, mais 'opération de transfert de garantie ou de saisie-exécution (mutation par lettre de garantie) ne sont pas
autorisées. En cas d'insolvabilité de I'acheteur, celui-ci est tenu sur simple demande de notre part, de nous indiquer le nom du client final
afin d'exercer notre droit de priorité sur I'encaissement du produit vendu.

6. Droit de résiliation en cas de saisie et de retard de paiement.

En cas de non respect des échéances et de retard de paiement suivant les conditions précisées dans notre accusé de réception de commande
et notre facture, nous sommes autorisés a résilier les commandes concernées et a nous faire restituer le matériel non payé par I'acheteur
immédiatement, sur simple demande de notre part.

7. Garantie

Lors de la livraison de produits standard, les conditions d’expédition de notre société font foi. Lors de réalisation d'outils spéciaux suivant
spécificité du client (plan, demandes précises ou autres), celui-ci prend en charge la responsabilité de fonctionnement du produit livré.
La transmission de la responsabilité débute a I'expédition du produit commandé. La détérioration des produits par une usure normale et
réguliére n'entre pas dans le cadre de la garantie. En cas de défaut constaté révélant de notre responsabilité, nous réparons ou remplagons
la piece défectueuse suivant notre diagnostic, et sans avoir a en référer au client. Les défauts visibles ou constatés doivent étre précisément
portés a notre connaissance par écrit dans les dix jours suivant la date d’expédition du matériel. Les défauts non visibles doivent étre
précisément portés a notre connaissance par écrit immédiatement aprés constatation de ceux-ci. La durée de la
arantie est de 24 mois a date de réception du matériel. Le dédommagement des opérations litigieuses liées a un mauvais fonctionnement
du matériel ou a un probléme quelconque est impossible.

8. Fabrications spécifiques

En raison de risques techniques de fabrication, nous nous réservons le droit de livrer les commandes spéciales avec une proportion
quantitative de plus ou moins 10%.

9. Tribunal compétent

Le tribunal compétent en cas litige quel qu'il soit est celui du siége de notre société.

10. Décisions définitives

En cas de désaccord sur une clause de ce document, cela n'influera pas sur I'exercice des autres. Pour les clauses formant la discordance,

une solution convenable au profil des deux parties en considération de I'objectif commercial sera recherchée et appliquée aprés accord.
Les conditions générales établies antérieurement a ce document sont reconnues nulles et invalides.
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Teslim ve Gdeme kosullari

Asagidaki kosullar tiim siparisler icin gecerlidir. Ayrica belirtimese bile, alicinin sartlari kabul etmemesi baglayici
degildir.

1.Fiyat teklifi ve Stzlesme

O tarihteki glincel katalog teslimat sdzlesmeleri icin temel teskil etmektedir. Siparigler tarafimizca yazili olarak onaylandig
andan itibaren gecerlidir. Organizasyondan kaynaklanan nedenlerden dolayi tarafiniza ayrica bir teyit ulasmazsa, fatura,
siparis onay yerine geger. Teknik gizimlerde degisiklik yapma hakkimiz saklidir.

2.Fiyatlar

Fiyatlar TL olarak depodan ¢ikmis olup, fiyatlara yasal KDV bedeli eklenecektir. Odemeler, fatura kesim tarihinde
banka havalesiyle veya mal tesliminde Nakit olarak yapiimalidir. Zamaninda yapilmayan veya ertelenmis 6demelerde
banka faiz oranlari uygulanacaktir. Odemenin gecikmesi halinde, miisterinin sonraki siparislerinde 6n édeme talep
etme hakkimiz bulunmaktadir. Misteri sadece mahkeme tarafindan belirlenmis kararlari g6z dniinde bulundurabilir.

3.Teslim siiresi

Teslim siiresi siparis onayindan itibaren gegerlidir. istegimiz disinda gergeklesen durumlarda teslim siiresi uzayacakrr,
nakliye firmasiyla ilgili riskler misteriye aittir. Bu sartlar kismi teslimatlarda ve nakliye bedeli tarafimizdan
Ustlenilmis olsa bile gecerlidir. Bu risk gecikme halinde de miisteriye aittir.

4.Nakliye

Nakliye bedeli ve riski miisteriye aittir. Nakliye islemi en iyi sartlarda gerceklestiriimeye calisiimaktadir ve en ucuz veya
en uygun nakliyeyi saglama gibi bir sorumlulugumuz yoktur. Paketleme islemleri paketleme sartlarina uygun olarak
yapilir. Kismi teslimat mimkandur.

5.Miilkiyet kurallari

Nakliyesi yapilan drtinlerin mlkiyeti 6deme tarafimiza gecene kadar bize aittir. Bir sonraki faturada belirtilen istekler
miilkiyet haklarini etkilememektedir. Alici hakkini elinde bulundurdugu drtinleri normal ticari islemler sirasinda satabilir.
Urtinlerin rehni veya garantisi mimkin degildir. Parayi alan alicinin yetkisi aldigi sorumlulukla orantilidir. istegimiz
halinde, msteri ticlinct alicilar hakkinda bilgi vermekle yukimludar.

6.Gec ddeme ve iflas halinde sézlesmenin feshi
Ticari malin bedeli belirtilen tarihe kadar 6denmez ise, tarafimiz anlasmadan cekilme ve Uriini geri isteme hakkina
sahiptir. Iflas halinde, mahkeme karari beklemeksizin anlasmadan ¢ekilme ve (rlinli geri talep etme hakkimiz vardir.

7.Garanti

Verilen sipariglerde sevkiyat sartlarimiz temel teskil etmektedir. Misteri ¢izimlerine, spesifikasyonlarina, numunelerine
vs. gbre (retim yaptigimiz taktirde, risk miisteriye aittir. Uriiniin sdzlesmede belirtilen sartlarda teslimi icin belirleyici
zaman malin el degistirdigi andir. Cok kullanilan pargalarin normal sartlarda fazla kullanimi bir tehlike arz etmemektedir.
Hatali Urlin sevkiyati halinde, uygun zaman dilimi igerisinde yedek driin génderilecek veya hata dizeltilecektir. Béyle
bir hatanin tespiti halinde, hata gortilebilecek diizeyde ise 10 gin i¢inde, gérilemeyecek diizeyde ise hemen tarafimiza
bildiriimek zorundadir. Garanti 24 ay sirer ve Urinin isyerinde teslimi ile baslar. Hasar géren (rlnlerin ve 6zel
dretimlerin geri alinmasi mimkiin degildir.

8.0zel Uretim
Uretim tekniklerinden dolay drtin adetlerinde % 10 arti veya eksi teslimat hakkimiz saklidir.

9.icra mevkii, mahkeme
Sézlesmeden dogan tim yikimldliklerin icra mevkii: Bursa
Tim anlagsmazliklar icin yetkili mahkeme: Bursa

10.Karar maddesi

Bu sdzlesmedeki maddelerin birinin gegersizligi digerlerini baglamamaktadir. Herhangi bir maddenin gegersizligi
halinde, madde s6zlesmenin ticari amaci iki tarafin da menfaatlerine en yakin durumda olacak sekilde diizenlenecektir.
Bu teslim ve édeme kosullarinin yayinlamasiyla, bundan dncekiler hikimsiz kalmistir. Bu sartlar s6zlesmenin
yayinlanmasindan nce yapilan sézlesmeler icin gegerli degildir.
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