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1 Einflihrung

1.1. Geltungsbereich und allgemeine Bestimmungen

Unsere Leistungen und Lieferungen erfolgen ausschliellich auf der Grundlage unserer zum Zeitpunkt
des Vertragsschlusses gultigen Allgemeinen technischen Lieferbedingungen fir Drehteile,
einzusehen unter www.lauble.com/ATLD.

Diese allgemeinen technischen Lieferbedingungen gelten vor allem im Falle von fehlenden oder
unklaren Zeichnungsangaben in Erganzung zur Kundenzeichnung und sind ausnahmslos Bestandteil
unserer Vertrdge. Unsere allgemeinen technischen Lieferbedingungen gelten auch fir alle
zuklinftigen Geschéafte, soweit es sich um solche gleicher Art handelt.

Allgemeine Geschéaftsbedingungen des Kunden finden keine Anwendung, auch wenn wir ihrer
Geltung nicht gesondert widersprechen. Abweichende oder widersprechende Bedingungen gelten
also nur, wenn sie von uns schriftlich anerkannt worden sind.

1.2. Giiltige Spezifikationen

Wir weisen darauf hin, dass wir fUr Uber diese Technischen Lieferbedingungen hinausgehende
Forderungen, die kundenseitig nicht eindeutig mitgeteilt werden, keine Gewahr ibernehmen.

Verbindliches Fertigungsdokument ist immer eine 2D-Zeichnung, aber kein 3D-Datensatz.
Zeichnungen werden nicht auf Ubereinstimmung mit dem Datensatz gepruft.

Sollte die Verwendung von Daten aus einem 3D-Datensatz ausdriicklich erwiinscht sein, ist davon
auszugehen, dass die darin enthaltenen MalRe immer auf Nennmal konstruiert sind.

Sofern Merkmale aus einem Datensatz abgeleitet werden missen, werden auf diese immer die
Allgemeintoleranzen gemal Kapitel 2.1 angewendet.

2 Ausfiihrung

21. MaRtoleranzen, Schlagstellen

Fir MalRe ohne Toleranzangabe gilt DIN ISO 2768-m. Sofern Mal3e ohne Toleranzangabe unter 0,5
mm vorhanden sind, werden sie auch nach DIN ISO 2768-m (wie MaRe 0,5 — 3 mm)behandelt.

Die Hillbedingung (DIN 7167, ISO 8015, ISO 14405) ist ausgeschlossen, sofern sie nicht explizit
gefordert ist.

Da es sich, sofern nicht anders vereinbart, bei den gelieferten Teilen um Schiittgut handelt, dirfen die
Teile handlingsbedingte Schlagstellen und Spannabdriicke aufweisen, solange die auf der Zeichnung
angegebenen Toleranzen nicht verletzt werden. Schlagstellen und Spannabdriicke bleiben bei
Prozessfahigkeitsuntersuchungen ohne Berlcksichtigung.

2.2. Mengenangaben

Aus fertigungstechnischen Grinden behalten wir uns Mehr- oder Minderlieferungen im
brancheniblichen Umfang, maximal bis 10% der vereinbarten Bestellmenge, vor.

2.3. Form-und Lagetoleranzen

Nach DIN ISO 2768-K.

Die in DIN ISO 2768 nicht geregelte Allgemeintoleranz fiir die Konzentrizitat richtet sich analog nach
Tabelle 4, DIN ISO 2768-K, Allgemeintoleranzen fir Lauf.

Schlusselflachen, Sechskante, Schlitze, Querbohrungen, etc., werden nicht ausgerichtet zueinander
hergestellt, sofern Winkelangaben fehlen.
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2.4. Winkeltoleranzen
Far alle Winkel ohne Toleranzangabe gilt eine Toleranz von +/- 3°.

Fir Fasen und Kantenbriiche mit Kantenldngen < 0,5 mm gilt eine Winkeltoleranz von
+/- 5°. Fur Fasen und Verrundungen ohne Toleranzangabe gelten folgende
Langentoleranzen:

Nennmal} bis 0,2 mm +/- 0,1 mm
Nennmal tber 0,2 bis 0,5 mm +/- 0,2 mm
Nennmalf tber 0,5 bis 1,0 mm +/- 0,3 mm
Nennmalf tber 1,0 mm +/- 0,4 mm

2.5. Nicht bemalBte Werkstiickkanten, Bohrungsiibergange

2.5.1. Werkstiickkanten

Fir alle nicht bemalfiten Werkstiickkanten gilt:
AuRenkanten - 0,2 mm

Innenkanten + 0,4 mm

Siehe hierzu DIN ISO 13715.

Kantenbezeichnungen wie ,scharfkantig gratfrei®, ,scharfkantig“ und ,gratfrei werden nach DIN ISO
13715 mit £ 0,05 mm angenommen, d.h. es durfen sowohl eine minimale Abtragung als auch ein
minimaler Grat vorhanden sein.

2.5.2. Bohrungsiibergidnge

Ineinander Ubergehende Bohrungen, z.B. Bohrungsubergange an Querbohrungen, kénnen einen
Grat von max. +0,1 mm aufweisen. Ist ein gratfreier Ubergang gefordert, so ist die Fasengrée nicht
definiert.

Wenn Bohrungen in unebene Flachen einzubringen und die Bohrungskanten anzufasen sind, werden
diese Fasen so tief angesenkt, dass die Fase an der kleinsten Stelle mindestens 0,1 mm breit ist.

2.6. Priifbedingungen fiir Passungen

AuBenpassungen werden immer anzeigend geprift. Es wird jeweils eine Messstelle pro Merkmal
gepruft.

Innenpassungen werden mit Grenzlehrdornen geprift. GemaR gangiger Praxis darf die
Ausschussseite eines Lehrdorns beim Priifen von Passbohrungen aufgrund von Einfiihrhilfen oder
geringfiigigen Abnutzungserscheinungen an der Lehre bzw. Fasen oder Radien an der zu prifenden
Bohrung des Werkstlicks leicht anschnabeln (in DIN 7150-2 nicht beschrieben). Sie darf jedoch
keinesfalls in die Bohrung einzufiihren sein.

Sollten Passungen aufgrund der Labilitdt des Werkstiickes unrund werden, werden Innenpassungen
an der kleinsten, Aulenpassungen an der grof3ten Stelle des Unrundes gepruft. Auf diese Stellen
werden die angegebenen Toleranzen angewendet.

2.7. Gewinde

2.71. Herstellungsverfahren, Priifung, Passungen
Ausfiihrung wahlweise geschnitten, gestrehlt, gefurcht, gerollt, gefrast, oder gewirbelt.

FUr Innengewinde gilt, dass sich der Ausschuss-Lehrdorn max. zwei Umdrehungen einschrauben
lassen darf. Analog darf bei AuRengewinden der Ausschusslehrring max. zwei Umdrehungen
aufschraubbar sein (siehe auch DIN ISO 1502).

Bei fehlenden Angaben werden AufRengewinde mit der Gewindetoleranz 6g, Innengewinde mit der
Gewindetoleranz 6H gefertigt (vgl. DIN 13).
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2.7.2. Gewindeein- und ausldufe, Fasen

Die Ausflihrung von Gewindeein- und -auslaufen ist abhangig vom Fertigungsverfahren, in der Regel
gefast.

Das Kleinstmal fiir Gewindefasen liegt flir Bolzengewinde bei:

Kerndurchmesserkleinstmall -5% vom Gewindenennmafl, mind. jedoch 0,1 mm unter
Kerndurchmesserkleinstmalf3.

Das GroRtmal fur Gewindefasen liegt fir Muttergewinde bei:

AuflendurchmessergroRtmall  +5% vom Gewindenennmafl, mind. jedoch 0,1 mm Uber
AuRendurchmessergrofitmall.

Der Fasenwinkel betragt Gblicherweise 45° +/-5°.

Gewindeauslaufe zum Bund sind in Anlehnung an DIN 76 Form A normallang ausgefihrt.

2.8. Frasungen
Gefraste Flachen kdnnen wahlweise tauchgefrast oder durchlaufend gefrast ausgefuhrt sein.

Bei tauchgefrasten Flachen oder Schlitzen ergibt sich je nach Werkzeug ein bogenférmiger
Schlitzgrund. Zeichnungsmale beziehen sich auf die kirzeste Stelle.

Die Toleranzen von Schlisselflachen ergeben sich aus der EN ISO 4759.

29. Bohrungen

Die Ausformung und der Winkel der Bohrerspitze ist beliebig.

Der Ubergang zwischen zwei achsparallelen oder achsgleichen Bohrungen kann mit einem
beliebigen Winkel erfolgen. Der Kanteniibergang richtet sich nach Kapitel 2.4.

2.10. Oberflachengiite

2.10.1. Allgemeine Oberflachengiite

Die Oberflache hat einen Mittenrauwert Ra 3,2 gem. DIN EN ISO 1302 und eine gemittelte Rautiefe
von Rz 25, sofern die Messstrecke zur Ermittlung ausreichend ist.

Sofern auf einer Zeichnung als Oberflachenbegriff ,poliert* ohne weitere Spezifikation angegeben ist,
wird eine Oberflachengiite Rz 2 ausgefihrt.

Schlagstellen, wie in 2.1 genannt, nehmen keinen Einfluss auf das Ergebnis der Ermittlung der
Oberflachenglite.

Die inzwischen unglltigen Rauigkeitsangaben nach DIN 140 (,Dreiecke®) werden nach DIN EN I1SO
1302 / Reihe 2 / Messwert Ra umgerechnet.

Messstrecken werden gemaf der DIN EN ISO 4288 und der DIN EN ISO 3274 ermittelt.

Fasen, Verrundungen, Randel, Gewindeoberflaichen sind bezuglich ihrer Oberflachenglte nicht
definiert.

2.10.2. Oberflachengiite in Bohrungen und an gefrasten Flachen

Toleranzfeld gem. DIN ISO 286-1 Rauigkeit
ohne ISO-Passtoleranzen Ra 12,5
Passungen IT 11, z.B. H11 Ra 6,3
Passungen IT 10, 1T 9,IT 8 Ra 3,2
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Passungen IT 7, 1T 6,IT 5 Ra 0,8

2.11. Butzen

Sofern die Zeichnung nicht ausdricklich die Entfernung von Drehbutzen verlangt, dirfen die
hergestellten Drehteile an Ihren Stirnseiten (Planflachen) Drehbutzen tragen. Dies gilt auch fir den
Fall eines allgemein gultigen Bearbeitungszeichens im oder am Schriftfeld.
Die GroRe des Butzens bemisst sich nach DIN 6785.

2.12. Vormaterial

Toleranz des AuBenmales fur Stab-, Ring- und Coilmaterial: h11 nach DIN EN 10277. Die Toleranz
wird am glatten Stab gemessen, d.h. Oberflachenfehler wie Risse, Poren, Zieh- und Vorschubriefen, etc.,
werden toleriert gem. DIN EN 10277, Tabelle 3, Oberflachenguteklasse 1.

Oberflachenfehler kénnen trotz des herstellprozessbedingten Materialabtrages in und am Endprodukt
verbleiben und sind kundenseitig zu akzeptieren.

Sofern nicht anders angegeben, wird das Vormaterial keinen besonderen Prifungen wie Ultraschallprifung,
Wirbelstrom-Risspriifung, Rontgenprifung, etc., unterzogen.

2.13. Beistellmaterial
Fur den Fall der spanenden Bearbeitung von beigestellten Rohteilen gilt:

Fir die Bearbeitungszugaben (BZG) gelten die Regeln der DIN ISO 8062. Bei zylindrischen Korpern
oder bei gegeniberliegenden Flachen ist die BZG doppelt zu sehen.

Der Umfang der Wareneingangsprufung fir das Beistellmaterial beim Lieferanten umfaldt nur
Identifikation und Unversehrtheit, sowie stichprobenmaRig (siehe Kap. 3.1) fur die weitere
Bearbeitung wichtige Merkmale, da von einer Warenausgangsprifung des Beistellers ausgegangen
wird.

Bei der Kalkulation geht der Lieferant davon aus, dass das Gefluge frei von Fehlern (Lunker,
EinschlUsse, etc.) ist. Fehler im Gefuge kénnen Preisdnderungen nach sich ziehen.

Sollten beim Bearbeiten zufallig optisch erkennbare Gefligefehler bemerkt werden, kann der Lieferant
die Teile aussortieren und getrennt zuriick liefern. Eine 100%-Priifung auf Fehler erfolgt nicht. Sollten
Gefligefehler jeglicher Art Schaden an Werkzeugen und/oder Maschinen nach sich ziehen, kann
Schadenersatz verlangt werden.

Angussreste bei Gulfdteilen missen flachenbiindig verschliffen sein und missen sich innerhalb der
BZG befinden.

Ausgehend vom Nullpunkt der BemalBung bzw. vom jeweiligen Bemaliungssystem sind spanend
hergestellte Bohrungen/Frasungen nicht unbedingt zentrisch zu bereits am Rohteil vorhandenen
Augen.

Vorhandene Radien werden beim Bearbeiten eventuell angeschnitten und sind dann nicht mehr
vollstandig erhalten.

Bei nichttolerierten Merkmalen zwischen einer bearbeiteten und einer unbearbeiteten Flache gelten
die entsprechenden Toleranzen des spanlos hergestellten Rohteiles.
2.14. Warmebehandlung / Oberflichenbehandlung

2.14.1. MaBveranderungen durch Warme- und Oberflichenbehandlungen

Bei allen Malen ist im gegebenen Fall die Schichtdicke der anschlieRend aufzubringenden
Oberflache zu berlcksichtigen. Gleiches gilt fur Malverdnderungen durch Warmebehandlungen.
Ausgenommen hierbei sind durch das Ausgangsmaterial vorgegebene, handelsiibliche
Abmessungen, sofern nicht in der Zeichnung besonders darauf hingewiesen wird.

Wir weisen vorsorglich auf mdgliche Haftungsbeschrankungen des ausfihrenden Unterlieferanten
hin.
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Fir die galvanische Bearbeitung in der Schontrommel gilt folgendes:

Bei einer Trommelbearbeitung kann es zu Schlagstellen kommen. Schittgutspezifische Markierungen
und Kontaktstellen sind zuldssig. Speziell bei Teilen mit flacher bzw. planer Geometrie muss damit
gerechnet werden, dass es unter Umstanden zum zusammenstecken/ verhaken/ verkleben/
verbiegen oder Paketbildungen kommen kann. In diesen Bereichen sind, wie im Allgemeinen bei der
galvanischen Bearbeitung, Abweichungen zur Schichtdickenvorgabe moglich. Die Lehrenhaltigkeit
kann daher nicht gewahrleistet werden und ist ausdrucklich kein Bestandteil unserer Angebote und
wird nicht geschuldet.

2.14.2. Einsatzhartetiefen, Randschichthartetiefen

Sollte nach dem Einsatzharten geschliffen / nachbearbeitet werden missen, wird die Einsatztiefe auf
diesen Bereich bezogen. In anderen Bereichen wird die Tiefe um das entsprechende Aufmaf
Uberschritten.

2.14.3. Wasserstoffaustreibung

Eine Wasserstoffaustreibung nach Warme- und Oberflaichenbehandlung wird grundsatzlich nur fir
Werkstlicke mit Zugfestigkeit Rm > 1000 N/mm?2 (310 HV10 gem. EN ISO 18265) durchgefiihrt.
Sofern eine Wasserstoffaustreibung auch bei geringeren Werkstiickfestigkeiten ausgefiihrt werden
soll, ist diese separat zu vereinbaren.

2.14.4. Zustand nach der Warmebehandlung

An Bereichen, die nach der Warmebehandlung nicht mehr bearbeitet werden, kdnnen je nach
angewendetem Verfahren Verfarbungen bzw. eine Oxyd-/Zunderschicht vorhanden sein

2.14.5. Salzsprihnebelpriifungen

Salzsprihnebelprifungen werden entgegen der Festlegungen in der DIN EN ISO 2081:2009-05
grundsatzlich nach DIN EN ISO 9227:2006-10 durchgefihrt.

2.15. Versandzustand

Werden die Teile vor Auslieferung gereinigt, sind leichte Verfarbungen bzw. Fleckenbildung nach der
Teilereinigung zulassig.

Da es sich um Zerspanungsteile handelt, kdnnten trotz erfolgter Teilereinigung noch vereinzelt Spane
an oder in den Teilen vorhanden sein.

Teile aus niedrig legierten Werkstoffen werden vor dem Versand leicht konserviert.

Sollte keine spezielle Handhabung vorgeschrieben sein, werden die Teile als Schiittigut behandelt.
Kleine Schlagstellen sind zulassig, sofern die Zeichnungstoleranzen dadurch nicht verletzt werden
(siehe auch Kapitel 2.1).

Der Versand erfolgt in Einwegkartons. Die Stuckzahltoleranz der Liefermenge kann bis zu £10% der
Bestellmenge betragen.

3 Qualitat

3.1.  Priifungen
Grundsatzlich wird das Null-Fehler-Ziel angestrebt.

Bei Serienfertigung wird die Produktqualitdt anhand von Stichproben Uberprift, sofern nicht explizit
eine 100%-Prifung vereinbart ist.

Die Prozessfahigkeit fur entsprechend gekennzeichnete besondere Merkmale soll anhand der
gangigen statistischen Methoden nachgewiesen werden kdnnen. Dabei gilt cpk 2 1,33. Es wird darauf
hingewiesen, dass bei der Anwendung statistischer Methoden zur Bestimmung der Teilequalitat evtl.
mit einer geringfligigen Fehlerrate gerechnet werden muss.

Sofern nicht ausdrucklich auf der Zeichnung oder mitgeltenden Unterlagen vermerkt, werden die
bestellten Teile stichprobenartig nur einer MalRpriifung unterzogen. Zusatzliche Prifungen bzgl. der
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Eigenschaften der bestellten Teile (z.B. Zugversuch, Harteprifung, Entkohlungsprifung,
Wiederanlassversuch, Kopfschlagprifung, Druckversuch, Kerbschlagbiegeversuch, Torsionspriifung,
Dichtheitsprifung, Prifung der technischen Sauberkeit, Funktionspriifungen, Salzsprihnebeltest
usw.) bedlrfen der gesonderten Vereinbarung.

Die Einhaltung von Qualitatssicherungsvereinbarungen, Lieferantenrichtlinien, etc. kann nur bei
gegenseitigem schriftlichem Abschluss und zu der bei Abschluss glltigen Fassung zugesagt werden.

Wir gehen von einer Wareneingangsprufung beim Kunden nach § 377 HGB aus.

3.2. Qualitatsnachweise, Bemusterung

Schriftliche Qualitdtsnachweise werden in deutscher Sprache erstellt und nur auf Anforderung
mitgeliefert. Die Dokumentation von Messwerten erfolgt an ausgewahlten, ggf. zu vereinbarenden
Merkmalen. Die Archivierung der Qualitdtsdokumentation erfolgt durch den Lieferanten.

Falls nicht anders vereinbart und angegeben, enthalt der Erstmusterprifbericht finf Erstmusterteile,
ein Deckblatt, ein Messbericht mit einem Mittelwert aus fiinf Bauteilen, eine positionierte Zeichnung
und ein Materialzeugnis. Prifbescheinigungen fir Vormaterialien werden in Form von
Werkszeugnissen 2.2, alternativ 3.1 nach DIN EN 10204 ausgefihrt.

Bemusterungen umfassen alle auf der Zeichnung angegebenen Merkmale, nicht aber zusatzliche
Merkmale, die aus einem Datensatz abgeleitet werden missten. Klammer- und theoretische Male
werden nicht bemustert.

Besonderheiten:

e Zentrierbohrungen (z.B. DIN 332) und DIN-Freistiche (z.B. DIN 76, DIN 509) werden nicht mit
einzelnen Mallen bemustert, sofern diese in der Zeichnung nur mit Normsymbol angegeben
sind. Es erfolgt lediglich eine attributive Prifung auf Existenz.

e Bei allgemeinen Kantenabtragen (z.B. nach DIN ISO 13715) und Allgemeinangaben zu
Radien und Fasen wird nur eine Messstelle pro Zeichnungsangabe bemustert.

e Bei der allgemeinen Oberflachengite wird nur eine Messstelle pro Zeichnungsangabe
bemustert.

Eine im Umfang weitergehende Bemusterung nach VDA, Uber den oben beschriebenen Umfang
hinaus, erfolgt ausschlieBlich auf Kundenwunsch und muss mit dem gewlnschten Inhalt bereits
Bestandteil der Kundenanfrage sein.

FMEA-Dokumente werden bei entsprechender Kundenforderung vom Lieferanten erstellt und
verbleiben dort zur Einsichtnahme.

Requalifikationspriifungen erfolgen nur aufgrund spezieller Vereinbarung.

Alle Oberflachen- und Harteprozesse werden nur nach vorheriger Absprache und Vereinbarung
bemustert.

Enthalten Kundenzeichnungen spezielle Firmeneigene Normen oder verweisen auf solche anderer
Mitbewerber, wie z. B. Daimler Benz Werksnormen DBL oder MBN etc., so mussen uns diese
Normen bereits mit der Anfrage zur Verfigung gestellt werden. Geschieht dies nicht, werden diese
Normen nicht Bestandteil unseres Angebots und eines ggf. daraus resultierenden Vertrages. In
diesem Falle werden die betroffenen Merkmale der Kundenzeichnung technisch nach der dafur
spezifizierten DIN-Norm angeboten und im Falle einer Beauftragung ebenso gefertigt.

3.3. Reklamationen

Reklamationen konnen nur anerkannt werden, sofern den Lieferanten ein Verschulden trifft und sich
die Teile im Anlieferungszustand befinden.

4 REACH / RoHS

Die Firma Lauble GmbH ist sich ihrer sozialen Verantwortung und méglicher Auswirkungen ihres
geschaftlichen Handelns auf die Umwelt und Gesellschaft bewusst. Der Schutz dieser ist uns ein grof3es
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und wichtiges Anliegen. Zur Einhaltung der sog. ,REACH-VO* wurde das folgende Statement formuliert.

4.1. REACH Statement und Informationspflicht der Firma Lauble GmbH
Prazisionsdrehteile

Am 01.06.2007 trat die Europaische Chemikalienverordnung (EG) Nr. 1907/2006 (REACH) in Kraft. Sie
regelt das Herstellen, Inverkehrbringen und die Verwendung chemischer Stoffe und daraus hergestellter
Gemische, um die menschliche Gesundheit und die Umwelt besser vor den Risiken durch Chemikalien und
deren Verwendung schiitzen zu kénnen. Daflir enthalt die REACH-VO u. a. in den Art. 5 ff. Regelungen zur
Registrierung von Stoffen.

Nach der REACH-VO gilt die Firma Lauble GmbH als nachgeschalteter Anwender (,Downstream User*)
innerhalb der Lieferkette. Dabei stellt die Firma Lauble weder Stoffe her, noch werden Stoffe,
Zubereitungen oder Polymere verwendet, die einer Registrierungspflicht unterliegen.

Die Firma Lauble GmbH beliefert inre Kunden mit Dreh- und Frassteilen. Diese Produkte sind nach Art. 3
REACH-VO als Erzeugnisse einzustufen und unterliegen somit keiner Registrierungspflicht. Als
Lohnfertiger obliegt die Werkstoffauswahl grundsatzlich dem Verantwortungsbereich unserer Kunden. Eine
mdgliche Einschrankung in der Verwendbarkeit des gewahlten Werkstoffes muss dabei kundenseitig
ebenfalls beachtet werden.

Entsprechend Artikel 33 der REACH-VO mussen Lieferanten von Erzeugnissen ihre Abnehmer dariiber
informieren, wenn das gelieferte Erzeugnis einen Stoff der REACH-Kandidatenliste (SVHC-Liste) in
Gehalten groéRer als 0,1 Massenprozent enthalt.

Am 27.06.2018 wurde Blei (CAS: 7439-92-1 / EINECS: 231-100-4) in die Kandidatenliste SVHC
aufgenommen. Diese Aufnahme 16st eine diesbezlgliche Informationspflicht in der Lieferkette aus, welcher
die Firma Lauble GmbH hiermit nachkommt und Sie wie folgt in Kenntnis setzt:

Sollten Sie in lhrer Zeichnung oder Bestellung einen Werkstoff bzw. ein Material vorgeben, welches
den Stoff ,,Pb“ enthalt, informieren wir Sie hiermit gemaR Art. 33 REACH-VO, dass der Stoff

Blei (Pb) CAS: 7439-92-1/ EINECS: 231-100-4

in Mengen von > 0,1 % in dem von lhnen vorgegebenen Material enthalten ist (Zulegierung des
Lieferanten).

4.2. Haftungsausschluss

Alle Angaben erfolgen nach bestem Wissen und Gewissen. Sie entsprechen dem derzeitigen Stand der
Technik und basieren auf den Angaben unsere Lieferanten, fur die Richtigkeit wir dabei keine Haftung
Ubernehmen. Alle gemachten Angaben der Firma Lauble GmbH stellen dabei keine Zusicherung im
gewahrleistungsrechtlichen Sinne dar.

Dunningen, den 01.01.2021

Geschaftsfuhrung
Lauble GmbH Préazisionsdrehteile

Diese technischen Lieferbedingungen werden herausgegeben vom Verband der Deutschen Drehteile-Industrie
und entsprechend um weitere firmenspezifische Daten und Formulierungen erganzt.

Verweis auf den Herausgeber:
Verband der Deutschen Drehteile-Industrie - Leostrasse 22 - 40545 Diisseldorf - www.dreh.info
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