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vyvrtavani - boring

frézovani - milling

zavitovani - tapping

valcovani - rolling

vystruzovani - reaming
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super abrasive technology

NAREX ZDICE

ols for thread rolling
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tepelneé zpracovani - heat treatment
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NAREX

O SPOLECNOSTI

NAREX MTE s.r.o. je vyrobcem a dodavatelem pfislusenstvi
pro obrabéci stroje, zaméfené na oblast vyvrtavani, frézovani,
valcovani vnéjSich zaviti a fezani vnitfnich zavita. Historie
vyroby, jiz je spoleénost NAREX MTE pokracovatelem, se
datuje od roku 1954.

NAREX MTE s.r.o. je élenem skupiny firem: NAREX SAT s.ro.,
NAREX Vrsovice s.r.o. a NAREX ZDICE s.r.o.

Tradice inovaci

1963 NAREX Vhu — vyvrtavaci hlava univerzalni, unikatni

vyvrtavaci pfistroj s automatickym posuvem

1977 SVN - stavebnice vyvrtavaciho nafadi pro vyvrtavani

aZ do @ 600 mm
1987 VhNe - elektronicka vyvrtavaci hlava univerzalni

1991 Vh - vyvrtavaci hlava - pfesnost nastaveni 0,0025

mm/ @
1998
2000
2002

ZP — zrychlovaci pFistroj 15.000 ot.min™
ZP 10/X — zrychlovaci pfistroj 20.000 of.min™!

MSV Bmo — NAREX predstavuje Fuh - frézovaci
uhlovou hlavu, ktera rozsifuje moznosti CNC
obrabécich center

2005 modularni upinaci systém [[IERY pro upinani

pfesnych vyvrtavacich hlav

2006 presné vyvrtavaci hlavy 205bh, stupen pfesnosti IT6
pro CNC obrabéci centra, pouziti modularniho

upinaciho systému

ABOUT COMPANY

NAREX MTE s.r.o. is producer and supplier of accessories for
machine tools aimed at branch of boring, milling and rolling
external threads and cutting internal threads. History of
production, which is NAREX MTE s.r.o. continuator, is dated
from 1954.

NAREX MTE s.ro. is member of the firm group: NAREX SAT
s.r.o.,, NAREX VRSOVICE s.r.o. and NAREX ZDICE s.r.o.

Tradition of innovation

1963 NAREX Vhu - universal boring head, unique boring

set with self-feeding

1977 SVn — modular boring system for boring up to

@ 600 mm
1987 VhNe — electronic universal boring head

1991 Vh — precision boring head — tolerance of setting

0,0025 mm /@
ZP - spindlespeeder 15.000 rmp
ZP 10/X — spindlespeeder 20.000 rmp

MSV Brno — NAREX presents FUH — milling angle
head, which enlarge possibilities CNC machining
centres

modular clamping system for precision
boring heads clamping

1998
2000
2002

2005

2006 precision boring heads 205bh, accuracy level IT6 for
CNC machim’nf centres, usage of modular clamping

system

Vhu 32 - prvni vyvrtévaci
hlava univerzalni (1963)
Vhu 32 - the first
universal boring head
(1963)

SVN - stavebnice
vyvrtéavaciho néradi
(1977)

SVN - modular boring
system (1977)

VhNe — elektronicka
vwvrtavaci hlava univerzaini
(1987)

VhNe - electronic universal
boring head (1987)

205bh- pfesna vyvrtavaci
hlava (2006)

205bh - precison boring
head (2006)

Vyrobni zdvod v Praze
Production plant in Prague
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Vyvrtavaci hlavy univerzalni

BORING TOOLS

HERRAMIENTAS DE ALASAR

UNIVERSALE AUSBOHRKOPFE

YHUBEPCAINBHBIE PACTOMHBIE TOMOBKM ... e ae e Vhu ... A1.01

Vyvrtavaci hlavy se zvy$enou presnosti 1
HIGH PRECISION BORING HEADS 1
CABEZALES ALESADORES DE ALTA PRECISION V&
FEINBOHRKOPFE

PG FOHRBIE TETICERA TOLHBIE oo s s s s s s s s e e sas Vh ....B 1.02

Vyvrtavaci hlavy stavitelné

ADJUSTABLE BORING HEADS

CABEZALES ALESADORES AJUSTABLES

VERSTELLBAHRE AUSBOHRKOPFE

PACTOYHBIE FONOBKM PABOBUMKHDBIE ..ottt ettt a e e e e e e e e eaaessaesae e Vhs ..B1.03

Stavebnice vyvrtavaciho naradi

SETS OF BORING TOOLS

HERRAMIENTAS DE ALESAR MODULARES

MODULARES AUSBOHRSYSTEM

YHUBEPCAINBHO-CBOPHbBIA HAEOP PACTOYHOIO MHCTPYMEHTA . .ovieiieeieiciiieieeee e Svn D 1 -06

Kuzelové vyménné stopky

EXCHANGEABLE TAPER SHANKS

ESPIGAS CONICAS REEMPLAZABLES

AUSTAUSCHBARE KEGELSCHAFTE

B3ANMO3AMEHAEMBIE KOHUYECKME XBOCTOBMKM «.oooiiiiiii it e VK O o

Vyvrtavaci hlava pfesna
FINE BORING HEAD

FEINBOHRKPF 205bh ... F1.01

Frézovaci Ghlové hlavy

MILLING ANGLE HEADS

WINKELFRASKOPFE

PPESEPHLIE Y TIOBLIE TOAOBII susmsms s s s R e st Fuh . G 1.01

Zrychlovaci pfistroje
SPINDLESPEEDER
SCOHNELLLAUFSPINDEL .....ooeieeea it eec et eeetcaieeeeneoaeesee s os s easseasaeseaseeeeses s s emennsam s amses e enenenne ZP ..H1.01

Zavitofezné hlavy reverzni

REVERSIBLE THREAD-CUTTING HEADS

GEWINDESCHNEIDKOPFE MIT RUCKLAUF

PE3LBEOHAPE3SHAS MONOBKA PEBEPCUBHBIM ... .ttt RTH ...J1.01

Zavitofezné hlavy bezpeénostni
SAFETY THREAD-CUTTING HEADS
SICHERHEITSGEWINDESCHNEIDKOPFE ... cvootittitietiitets ettt e ee e ae e Zhb . . K1.01

Specialni upinaée
SPECIAL TOOLHOLDERS
SPEZIELE FRASERAUFNAHMEN . ...ttt iasieiie e s e e eeee s masn aesaeas s ee e aasassan s sssanssemnsann M ..M 1.01

Nafadi pro valcovani zavita
TOOLS FOR THREAD ROLLING
WERKZEUGE FUR GEWINDEWALZEN ......oveeeeee e e s N N 101

NAREXQ)MTE®
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VYVRTAVACI NARADI
BORING TOOLS
HERRAMIENTAS DE ALESAR °
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VYVRTAVACI HLAVY UNIVERZALNI — Vhu
UNIVERSAL BORING HEADS — Vhu
CABEZALES ALESADORES UNIVERSALES — Vhu

LEGENDA — LEGEND — LEYENDA

5 - spojka - clutch — acoplamiento

6 - brzdici krouzek — braking ring — anillo de freno

27 — sané - slide - guias

34 - Sroub - screw — tornillo

41 — Snek se stupnicl — worm with scale — tornillo sin fin con escala
46 — téleso — body - cuerpo

50 - zastavovaci ty¢ — stopping bar — vastago de freno

K - kuzelova stopka - taper shank — espiga conica

Vhu — jako vyvrtivaci piistroj — zna¢né rozsifuje moZznosti vyvrta-
vacich stroji, vrtacek, frézek apod. Hlavy se pouzivaji k presnému
vyvrtavani valcovych otvorti a obrabéni vnejsich valcovyeh ploch. Pri
pouziti samocinného posuvu sani lze hlavou obrabét celni plochy
otvor(. zapichovat a vyvrtavat kuzelové plochy.

Posuv sani je sefiditelny ve 3 a7 4 velikostech a vypina se samocinné
na nastaveném dorazu kolickovou spojkou. Posuv je odvozen od
rotaéniho pohybu hlavy za pfedpokladu, Ze je zvolen jeden z posuv,
kolicek spojky je zasunut a brzdici krouzek hlavy je zastaven zasta-
vovaci tyéi.

Sroub (34) slouzi k rychlému presunuti sani a $nek se stupnici (41)
naopak k nastavovani rozmeéru pfi presném vyvrtavani (1 dilek =
vysunuti sani o 0,05 mm).

Hlavy jsou dodavany véetné zikladniho piisluSenstvi ve dievéné kaze-
te. Upinaci kuzelova stopka je vyménitelnd a neni soucasti piislusen-
stvi, a proto je tieba ji objednavat zvIast.

Hlavy Vhu 110/Vhu 160 jsou modifikaci zakladniho provedeni
Vhu 80/Vhu 125 — maji prodlouzené sané véetné prodlouzeného sroubu.

I]I
o

ZAKLADNI TECHNICKE PARAMETRY — BASIC TECHNICAL DATA — PARAMETROS TECNICOS PRINCIPALES

Vhu 36 | 56 | 80 110|125 | 160
Pohyb sani — Slide motion - Avance de guias max. [mm] 36 56 80 | 110 | 125 | 160
Obrabény prumér éela — Facing diameter — Diametro labrado de la cara max. [mm] 230 | 320 | 380 | 430 | 610 | 690
Vyvrtavany primér — Boring diameter - Diametro alesado max. [mm] 225 | 360 | 410 | 450 | 650 | 720
o . » [mrn.l:ht“]| 0,02
Samodéinny posuv - Automatic feed — Avance automatico [mm.rev] 0,04 0,05-0,10-0,15-0,20
[mm.rev'] 0,06
. ) . [mm.ot™]
Ruéni rychloposuv - Hand rapid feed — Avance rapido manual [mm.rev) 3 4
[mm.rev]
PFesnost nastavovani— Accuracy of adjustment - Precision de ajuste 1DV=0,01 mm/>
Primér upinacich otvord — Diameter of clamping holes —
Didmetro de agujeros de fijacion dH8 [mm] 1 2 %
Hmotnost hlavy/kazety — Weight of head/set - Peso del cabezal/estuche y accesorios| [kg] 2153 | 75/186 |8,1/19,0|84/195 |124/33,0/138/343
Kuielové stopky ~Taper shanks - Espigas conicas VK VK360 VK800, VK801 VK801
320 x
Rozméry kazety — Dimensions of the wooden box — Dimensiones del estuche [mm] 270 x 490 « 350 « 165 {540 x 380 x 170
85
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ZAKLADNI ROZMERY — BASIC DIMENSIONS — DIMENSIONES BASICAS

Kéd-Code-Cdédigo A | B | C | D | E
Vhu 36 | 201.146 (model C) 78 | 78 | 28 | 53 | 100
Vhu56 | 201.153 (model C) 115 | 115 | 36 | 80 | 134
Vhu 80 | 201.160 (model C) 140 | 140 | 36 | 80 | 134
Vhu 110 | 201.177 (model C) 165 | 140 | 36 | 80 | 134
Vhu 125 | 201.184 (model C) 190 | 190 | 42 | 92 | 151
Vhu 160 | 201.191 (model C) 225 | 190 | 42 | 92 | 159

Vhu - as a boring device - considerably increases possibilities of
boring, drilling and milling machines. These heads are suitable for
precision boring of cylindrical holes, and for machining of external
cylindrical surfaces. The boring head Vhu by means of an automatic
slide feed makes possible facing, backfacing and taper machining.
The slide feed is adjustable in three or four grades and is stopped on
adjustable dog by the pin clutch. The feed is derived from the rotary
motion of the head, it one of the feed is adjusted, the pin of the
clutch is put in and the brake ring is held by means of the stop bar.
The screw (34) serves for quick adjusting of side and, on the contrary,
the worm with the scale is used for fine adjusting of precision boring.
(1 division = slide movement of 0,005 mm.)

These heads are delivered with primary accessories in wooden boxes.
The taper shank is exchangeable and it is not a component of
primary accessories. Therefore it is necessary to order taper shank as
a special item.

The boring heads Vhu 110/Vhu 160 are modifications of the basic
Vhu 80 resp. Vhu 125 types; they have extended slides and screws.

Vhu - instrumento de alesado — aumenta considerable la capacidad
de alesar de alesadoras. taladradoras, fresadoras, etc.

Los cabezales se emplean para la perforacion precisa de orificios
cilindricos y diametros redondos exteriores. Al utilizar el avance
automitico de guias, se pueden labrar las caras de orificios, hacer
tronzados y alesar superficies conicas. El avance de guias es progra-
mable, cuenta con 3 - 4 velocidades y se desconecta autométicamente
llegando al tope programado mediante el acoplamiento de clavija. El
movimiento rotativo del cabezal se deriva de la puesta en marcha del
avance en el supuesto de que se haya programado uno de los
avances, la clavija del acoplamiento esta introducida y el anillo del
freno del cabezal estd parado mediante el vistago de freno.

El tornillo (34) sirve para un avance de guias rapido y el tornillo sin
fin, al contrario, sirve para ajustar las dimensiones a finalidad de con-
seguir alesado preciso.

(1 raya de graduacion = avance de guias en 0,005 mm.)

Los cabezales se suministran junto con el accesorio bdsico en un
estuche de madera. La espiga de sujecion cdnica se puede cambiar y
no forma parte del accesorio bisico. Hay que solicitarla en un pedido
especial.

Cabezal Vhu 110 / Vhu 160 es modificacion del modelo primitivo
Vhu 80/ Vhu 125 - dispone de guias alargadas, incluido el tornillo
alargado.

Vhu 36 Vhu 56

Vhu 80 Vhu 125
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ZAKLADNI STROJNi OPERACE PROVADENE PomMoci Vhu
BASIC MACHINING OPERATIONS CARRIED OUT BY THE BORING HEADS Vhu

OPERACIONES BASICAS MECANICAS REALIZADAS CON Vhu

Zimax dmax [mm)] hmax [mm)]
mm
[mm] dy da dj da ds ds dy h4 hs
Vhu 36 36 92 160 225 88 230 200 200 45 80
Vhu 56 56 170 250 360 210 320 300 280 125 85
Vhu 80 80 210 300 410 180 380 380 320 125 110
Vhu 110 110 270 340 450 240 430 430 370 125 110
Vhu 125 125 280 390 650 245 610 600 530 205 115
Vhu 160 160 350 480 720 340 690 690 610 205 115
Popris - DESCRIPTION — DESCRIPTION
Vyvrtavani otvoru Boring Alesado de orificio
Zarovnavani pfedniho cela Facing Rasadura de cara frontal
Vnitfni zapichovani Internal recessing Tronzado interior
Vnéjsi zapichovani Recessing Tronzado exterior
Zarovnavani zadniho éela Back facing Rasadura de cara trasera

Obrabéni vnéjsi valcové plochy

Machining of extemal cylindrical surface

Mecanizado de superficie cilindrica exterior

Vyvrtavani kuzelového otvoru

Boring of taper hole

Alesado de orificio conico

Obrébéni vnéjsi kuzelové plochy

Machining of external taper

Mecanizado de superficie conica exterior

O oOo~N0O0 s LN =

Rezani zavitu

Thread cutting

Corte de roscas

NAREXQIMTE'
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Vhu 36-D NAREX
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Vhu 36-D 201207 / Vhy 36-A NAREX
|

Tab. 204/301 037/10x16

Tab. 307/203 690/VTS 16-075-1.5

Tab. 301/203 317/VPS 16-073 FCRK 10-Ni HF
Tab. 301/203 201/VPS 16-062 FCRK 10-Ni HF

Tan 309/203 409VHZ 16-15 ST R16

Tab. 308/203 393/VHS 16-1,5 STZCL 11/

Tab. 304/203 34B/DDS 16-090 STKCR 11 Tab. 306/203 355/DDS 16-050 SCACR 06
TR0 Rl TS AR Tab. 306/203 386/DDS 16-050 SCACL 06

Teb::505/203 331005 15-000 STFOR H Tab. 306/203 362/DDS 16-050 SCBCR 06

Tab. 302/203 324/DDS 16-080 STFOR 11 Tab. 306/203 379/0DS 16-050 SCBCL 06

Vhu 56-D

201 214/ Vhu 56-A NAREX

Tab. 309/203 485/VHZ 25-1,5 ST-R16

Tab. 307/203 577/ VTS 25-145-1,5

Tab. 307/203 584/VTS 25-085-1,5
E——

Tab. 308/203 478/VHS 25-1,5 STZCL 11 Tab.201/203 581/VDS 25-185

Tab. 306/203 430/DDS 25-080 SCBCR 09 ,%04‘”16*25
Tab. 305/203 386/0DS 25-080 SCACL 09 -
ll ll . Tab.202/203 607/VDS 25-160

Tab. 306/203 447/DDS 25 - 080 SCACR 09

Tab. 306/203 454/DDS 25-080 SCBCL 09 Tab. 301/203 017/VPS 16-073 FCRK 10-Ni HF
Tab. 302/203 324/DDS 16-080 STFOR 11

Tab. 303/203 416/DDS 25-150 STFCR 11
Tab. 304/203 423/DDS 25-150 STKCR 11

NAREXQ)MTE




Vhu 80-D

201 221 / Vhu 80-A NAREX

Tab. 309/203 485/VHZ 25-1,5 5T-R16

Tab. 307/203 577/ VTS 25-145-1,5

Tab. 307/203 584/VTS 25-085-1,5

Tab. 308/203 478/VHS 25-1,5 STZCL 11 ]

Tab. 306/203 430/DDS 25-080 SCBCR 09 R
Tab. 305/203 386/DDS 25-080 SCACL 09
Tab.202/203 621/VDS 25 - 185
@
()
2 .

Tab. 306/203 447/DDS 25 - 080 SCACR 09/

Tab. 306/203 454/DDS 25-080 SCBCL 09 \ Tab. 301/203 017/VPS 16-073 FCRK 10-Ni HF
Tab. 302/203 324/0DS 16-080 STFOR 11

Tab.201/203 614/VDS 25 - 220

Tab. 3037203 416/0DS 25-150 STFCR 11
Tab. 304/203 423/DDS 25-150 STKCR 11

Vhu 110-D 201 238 / Vhu 110-A NAREX

vhul110

o 38410

= @

' (i AT mmr

Tab. 309/203 485/VHZ 25-1,5 5T-R16

Tab. 307/203 577/ VTS 25-145-1,5

Tab. 307/203 584/VTS 25-085-1,5

Tab. 308/203 478/VHS 25-1,5 STZCL 11 B Tab.201/203 638/VDS 25-244

Tab. 306/203 430/DDS 25-080 SCBCR 09 ,w
Tab. 305/203 386/0DS 25-080 SCACL 09 ; .
l Tab 202/203 621/VDS 25 - 185
: y
L .
2 L]

‘@
Tab. 305/203 447/DDS 25 - 080 SCACR 09/

Tab. 306/203 454/DDS 25-080 SCBCL 09 \Tab. 301/203 017/VPS 16-073 FCRK 10-Ni HF
Tab. 302/203 324/0DS 16-080 STFOR 11

Tab. 303/203 416/0DS 25-150 STFCR 11
Tab. 304/203 423/DDS 25-150 STKCR 11

NAREXQ@Q)MTE’
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th 1 25-D 201 245/ Whu 125-A NAREX

Vhul125

Fag A4S

Tab.309/203 560/VHZ 32-1,5 ST-R16

Tab.307/203 645/\TS 32-235-1.5

Tab.307/203 652/VTS 32-135-1.5

Tab.308/203 553/VHS 32-1,5 STZCL 11 Tab.201/203 669/VDS 32 - 350

Tab.306/203 515/D0S 32-100 SCBCR 09
Tab 305/203 546/DDS 32-100 SCACL 09

Tab.305/203 522/DDS 32-100 SCACR 09
Tab.306/203 539/DDS 32-100 SCBCL 09

Tab,204/301 068/16 x 32
Pl ailabiiabl

Tab 204/301 075/25 x 32

lf Tab.202/203 676/VDS 32 - 210

Tab 301/203 017VPS 16-073 FCRK 10-Ni HF
Tab. 302/203 324/DDS 16-080 STFOR 11

Tab.303/203 482/DDS 32-180 STFCR 11
Tab.304/203 508/DDS 32-180 STKCR 11

201 252 { Vhu 160-A NAREX

Vhu 160-D

LR 1

.w. @

Tab.309/203 560/VHZ 32-1,5 8T-R16

Tab.307/203 645/VTS 32-235-1,5

Tab, 2031301 020/32
[ i | |

Tab,2041301 068/16 x 32

Tab.204/301 06816 x 32

Tab 204/301 075125 x 32

l/ Tab.202/203 676/VDS 32 - 210

Teb. 306203 SASIDS 32-100'SGRCL. 08 '\ Tab. 301/203 017/VPS 16073 FCRK 10-Ni HF
Tab. 302/203 324/DDS 16-080 STFOR 11

t_

Tab.307/203 652NTS 32-135-1,5

jee

Tab.308/203 553/VHS 32-1,5 STZCL 11 Tab.201/203 683/VDS 32-383

Tab.306/203 515/DDS 32-100 SCBCR 09
Tab 305/203 546/DDS 32-100 SCACL 09

llll

Tab.305/203 522/DDS 32-100 SCACR 09

Tab.303/203 492/0DS 32-180 STFCR 11
Tab.304/203 508/DDS 32-180 STKCR 11

NAREXQ)MTE
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Vyvrtavaci  Tab.303/DDS - STFCR Tab.304/ DDS - STKCR

noze __ _ Tab.309/ VHZ
Boring Tools Tab.308/ VHS

Tab.306 / DDS - SCBCL

I:Tab.305 / DDS - SCACL

Tab.305/ DDS - SCACR

I:Tab.306.~' DDS - SCBCR
® @

Tab.301 / VPS FCRK 10-Ni_| |
Tab.302 / DDS - STFOR Tab.307/ VTS

www.narexmte.cz
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PRODEJNi KOMPLETY - SPECIFIKACE PRISLUSENSTVi - SPECIFICATION OF ACCESSORIES IN SETS
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Hava Vhu Hlava Vhu s kompletnim |Hlava Vhu s kompletnim Hlava Vhu

Hlava Vhu bez
pfislusenstvi
Plain
boring head

se zakladnim
prislusenstvim
Boring head with
primary accessories

prislusenstvim bez VBD
Boring head with
complete accessories
(no inserts)

prislusenstvim s VBD
Boring head with
complete accessories
incl. inserts

s optimalizovanym
pfislusenstvim
Boring head with

option
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Vhu

. SEZNAM —— -
> o iz p B x - tislo fadky v pfislusné tabulce . .
kz PRISLUSENSTVI Xx - poet kusti v kompletu KODOVE ZNAGENi KOMPLETU
=) g LIST x - line number in the relevant table CODE NAME OF THE SET
g B OF ACCESSORIES xx - number of pieces in the set
; 5 A Pouze hlava v kartoniovém obalu
d E 36 56 80 110 125 160 Single head in pasteboard packing
o Vhu 36- A /201 207
Vhu56- A /201214
201 | drzak se $roubem X 1 . ; 4 S 6 Vhu80- A/201 221
Holder with screw XX 1ks/Pc | 1ks/Pc | 1ks/Pc | 1ks/Pc | 1ks/Pec | 1ks/Pc Vhu 110 - A/ 201 238
002 | dridk 1 2 2 3 3 Vhu 125 - A / 201 245
Holder 2ks/Pc | 2ks/Pc | 2ks/Pc | 2ks/Pc | 2 ks/Pc Vhu 160 - A/ 201 252
1 2 2 2 3 3
203 | trubka - sada Hiava, zakladni pfislusenstvi,
Set of spacing tubes 1 sada/set |1 sada/set|1 sada/set |1 sada/set|1 sada/set |1 sada/set B drevéna kazeta P _
204 | redukéni pouzdro ] 2 : 2 4 4 :::gémn;:fv i
Reduction sleeve 1ks/Pc | 1ks/Pc | 1ks/Pc | 1ks/Pc | 1ks/Pc | 1ks/Pc Vhu 36- B /201269
205 | zastavovaci ty¢ ! 2 2 2 3 3 E:u :s : :;ig: ;;:
Stopping bar 1ks/Pc | 1ks/Pc | 1ks/Pc | 1ks/Pc | 1ksiPc | 1ks/Pc 4 80-
Vhu 110 - B / 201 290
" i . 1 1 1 1 1 1
206 | sroubovak s T rukojeti Vhu 125 - B / 201 306
Screwdriver with Thandle 1ks/Pc | 1ks/Pc | 1ks/Pc | 1ks/Pc | 1ks/Pc | 1ks/Pc i 150~ B / 201 1B
T 1 142 1+2 1+2 1+2 1+2
207 | zastrény bit Hiava, zakladni a noZzové
Screwdriver bit 1ks/Pc | 1ks/Pc | 1ks/Pc | 1ks/Pc | 1ks/Pc | 1ks/Pc c piisluenstvi, dievéna kazeta
Head, pri ies, tool
208 | sroubovakovy nastavec ; e L i 112 152 ag:essz?g:%zgzasgg:s ”
e 1ks/Pc | 1ks/Pc | 1ks/Pc | 1ks/Pc | 1ks/Pc | 1ks/Pc Vhu36- C/201 146
- 5 142 5 2 5 5 5 Vhu 56 - C /201 153
Boring fos] 1ksiPc | 1ksiPe | 1ksiPe | 1ks/Pc | 1ksiPc | 1ksiPe | | VhuB80- C /201160
Vhu 110-C / 201 177
Sy 1 1 1 1 1 1
302 | drzdk VBD STFOR 11 Vhu 125 - C /201 184
Insert holder VBD STFOR 11 1 ks/Pc 1 ks/Pc 1 ks/Pc 1 ks/Pc 1 ks/Pc 1 ks/Pc Vhu 160 - C /201 191
5 1 2 2 2 3 3
303 | drzak VBD STFCR 11 Hiava, zakladni a noZové
Insert holder VBD STFCR 11 TksiPc | 1ks/Pc | 1ks/Pc | 1ks/iPc | 1ksiPc | 1 ks/Pc pislusenstyi, VBD, dievéna kazeta
" ” - 5 3 - _Hzad‘ glrinjary :nd tuo:jaccs:sories.
> Ingexable Inserts, wooden X
308 |k D o b STkoR 11 | 1ks/Pe | 1ksiPe | 1ksiPe | 1ksiPe | 1ksPe | 1ksiPc | [Vhu36- D /201 085
305! | drkVBO BEACL 1 ksszc 1 k:a’Pc 1 k:JF'c 1 k:ch 1 ksGIPc 1 ksach ::: 22 g; ig: ?ﬁi
Insert holder VBD SCACL Vhu 110-D/ 201 115
54 1 3 3 3 5 5 Vhu 125-D [ 201 122
305 | drzak VBD SCACR
Insert holder VBD SCACR The/Pc | Tka/Pe | 1ksfPe (TkePe | TkefPe | thalPe | I'ypy1e0-D/201 120
Sy 2 4 4 4 6 6
306 | drzak VBD SCBCL Hlava, zakladni a noZové pfislusen.
Insert holder VBD SCBCL 1ks/Pe | 1ks/Pe | 1ksiPc | 1ks/Pe | 1ks/Pc | 1 ks/Pc T jbée T, dfevén kazeta
3 5 " ” e e He:d_‘ pr'ir?‘:alr:..I an: toob:jaccessaries
y - choice “T", wooden box
| s 1kslPc | 1ks/Pc | 1ks/Pc | 1ksiPc | 1ksiPe | 1ksiPe | [Vhuae- T,201 320
e rr— 1 2+3 243 | 243 | 445 | 445 ::” Zg 3 E zg: ::
u S
1ks/Pc | 1ks/Pc | 1ks/Pc | 1ks/Pc | 1ks/Pc | 1ks/Pc
Insert holder bar Vhu 110 - T/ 201 351
) " 1 2 2 2 3 3
308 | hlavice zadni Vhu 125-T [ 201 368
Rack insert Holder 1ks/Pc | 1ks/Pc | 1ks/Pc | 1ks/Pc | 1ks/Pc | 1ks/Pc Vhu 160 - T/ 201 375
; © e 1 2 2 2 3 3 *! dodava se bud 1a nebo 1b - dle objednani
309 | hlaviee zavit-zapich | 1ksPe | 1ksPo | 1ksiPe | 1ksPe | 1ksiPe | 1ks/Po |  Tbis supplied uniess 1a required
ﬁﬂ;“g;ggn tarfform 161 | 4 voipe | 4 kstPc | 4ksiPe | 4ksiPe | 4ksiPe | 4 ksipe | [1B*] Pramet- TCMT 110202 E-UM 8016
ggm gg?ggjg UM 8016 4 ks/Pc | 4ks/Pc | 4ks/Pc | 4ks/Pc | 4ks/Pc | 4 ks/Pc

Zplisob objedndvéni a doddvani: NoZové pfisludenstvi je dodavano bud v ramei kompletl C nebo D, fezné desti¢ky nejsou souéasti drzakd. Je

mozno objednavat drzaky samostatné pomoci oznaceni a kodového &isla.

Poznamka: Britové desticky pro zavity a zapichy nase firma nedrzi skladem.

POZOR: Pokud nebude déna specifikace VBD
1a nebo 1b, budou dodany VBD 1b.

The tool accessories are delivered either as a set C or D, indexable inserts are not included in holders. Insert holders may be ordered separately
by means of the name and code number.
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Vhu - NOZOVE PRISLUSENSTVI

; Na zakladé pozadavkd na zvySeni kvality vyvrtavani pri vysoké produktivité a rovnéz na zvyseni zivotnosti nozi

a jejich rychlé obmeény, provedla nase firma inovaci nozoveho prislusenstvi pro vyvrtavani, které uvadi na trh

4 predevsim v souvislosti s vyrobkem Vhu.

Co bylo nahrazeno:
NozZe z oceli HSS, vyvrtavaci tyCe, noze s pajenym pldtkem.

Cim bylo nahrazeno:

1) NozZe 301 s pajenou britovou destickou povliakovanou TiN s pozitivni geometrii ostfi - uréeno pro presné
vyvrtavani otvor od @ 6 mm. Jsou mozné velmi malé tbéry az 0,05 mm s kvalitnim povrchem obrobené
plochy.

2) Drzaky VBD 302, 303 a 304 jsou osazeny trojuhelnikovou britovou destickou se 3 brity a malym radiusem
na $picce. To umozriuje presné vyvrtavani i pfi malych tbérech (0,05 mm). Je mozné pouzit i desticku od
firmy Wohlhaupter - tvar 161, ktera je brousena a ma velmi pozitivni geometrii ostfi.

To dovoluje extrémné malé ubeéry - az 0,02 mm pfi zaruce vysoke jakosti obrabéné plochy.

3) Drzaky VBD 305 a 306 nahrazuji pfimé noze s pdjenou desti¢kou, uréené predevsim pro zarovnavani pred-
nich ¢el otvord a ddle pro vyvrtavani velkych otvor(i - ndZ je upnut v pfiéném otvoru sani.

4) Vyvrtavaci hlavice 308 a 309 se upinaji na drzak hlavice 307 a slouzi k provadéni operaci dle jejich nazvu.
Hlavice zadni slouzi k zarovnavani zadnich ¢el otvord, hlavice zavit - zapich Ize pouZit k zavitovani nebo za-
pichovani v otvoru nebo i na vnéj$im povrchu.

Vyhody pouziti tohoto naradi:

- vetsi trvanlivost ostf{

- moznost produktivné a presné vyvrtavat i pri nedokonalém nebo zadném chlazeni
- pfi pouziti VBD neni tfeba ostreni britd, rychla vyména

- VBD firmy Wohlhaupter zarucuji velmi vysokou kvalitu vyvrtavani

- Pfi obrabéni vétsich priimérl uz od @ 50 mm lIze obrabét pfi optimalnich feznych rychlostech, coz podstat-
né zvysuje produktivitu proti pdvodnim moznostem.

Informace:

- Variabilita objednavani umozriuje objednavateli sestavit pozadavek dle své konkrétni pfedstavy v ramci nek-
terého z kompletd a nebo je mozné nozoveé prislusenstvi vybrat po poZzadovanych polozkach.

- Rezné desticky VBD nejsou soucdsti drzakd.
- Upinaci kuZelové stopky nejsou souéasti Vhu - hlav.
- Provedeni "T" odpovidd cenam a uziti - ptivodni sestavy.
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Vhu - TOOL ACCESSORIES

Our firm has realized the innovation of the tool accessories for boring according to demands on increasing
the quality of boring, high productivity and tool life.

=

2

=)
4
@

REPLACED TOOLS

OLD:
HSS tools, boring bars, brazed tools

NEW:

1) The brazed tools 301 with TiN coated insert with positive geometry are specified for precise boring from
@ 6 mm. The very small depth of cut up to 0,05 mm with high quality of machined surface is possible.

2) The insert holders 302, 303 and 304 are equipped with triangular insert with 3 cutting edges and small cor-
ner radius, making possible precise boring with very small depth of cut (0,05 mm). It is possible to use the
insert Wohlhaupter - form 161, ground, with high positive geometry for extremely small depth of cut up to
0,02 mm with guaranted high quality of machined surface

3) The insert holders 305 and 306 replace the brazed straight tools specified for facing and boring of great
holes — the tool is clamped in the cross boring of the slide.

4) The insert holders 308 and 309 are clamped on the bar 307. The back insert holder 308 makes possible
back facing, the insert holder recess — thread 309 is designed for recessing or thread cutting in the bare or
on the external surface.

ADVANTAGES:

- longer working life

- possibility of productive and precise boring with imperfect or no cooling
- there is no need to resharpen the cutting edges, quick exchange

- very high quality of boring

- it is possible to machine bore of greater diameters even from 50 mm at optimum cutting conditions and
higher productivity than before

INFORMATION:

- The variability of ordering makes possible to specify the order according to customer s requirements within
some of sets or to select the separate items of the tool accessories.

- The indexable inserts are not included in holders.
- The taper shanks are not included in boring heads Vhu.

- Model "T" corresponds to the old execution in price and in use.
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ZAKLADNI PRISLUSENSTVI - PRIMARY ACCESSORIES

201 DRzAK SE SROUBEM- HOLDER WITH SCREW
i |
1
——————————————— -
e/
122 ! '_-l
I
Kad Inaceni Rozméry (mm)-Dimensions (mm) kg 67 122 121 Poufiti
Code Description a b P d K | m Jon S poclozka For
1 1203706 VDS 16 - 132 27 27 30 16 20 132 13 0,28 MEx1-10 M6-25 6 Vhu 36
2 | 203 591 VDS 25 -195 45 46 46 25 33 195 225 0,95 Mi2x1-15| M12-40 12 Vhu 56
3203614 VDS 25 - 220 45 46 46 25 33 220 225 11 Mi2x1-15] M12-40 12 Vhu 80
4 | 203 638 VDS 25 - 244 45 46 46 25 33 244 225 1,18 Mi2x1-15| M12-40 12 Vhu 110
5 | 203 669 VDS 32 - 350 50 56 56 32 39 350 225 2.5 Mi2x1-15| M12-40 12 Vhu 125
6 | 203 683 VDS 32 - 383 50 56 56 32 39 383 225 2,75 Mi2=x1-15| M12-40 12 Vhu 160

202 DRzAK VBD-HOLDER

Kad Inaceni Rozméry (mm)-Dimensions (mm) kg 67 Pouziti
Code Description a b C d K | m bl For
11203 607 VDS 25 - 160 45 46 46 25 33 160 225 09 M12x1-15 Vhu 56
2 | 203 621 VDS 25 - 185 45 46 46 25 33 185 225 1,0 M12x1-15 Vhu 80, Vhu 110
3 | 203 676 VDS 32 - 210 50 56 56 32 39 210 22,5 1,7 M12x1-15 Vhu 125, Vhu 160

203 TRUBKA - SADA- SET OF SPACING TUBES
== Kad Znaceni ks/sada | Rozméry (mm)-Dimensions (mm)
Code Description d D $1/52/S3/S4
1 1 301006 | TRUBKA - SADA 16 3 16,2 22 6/12/18
2 [301013 | TRUBKA - SADA 25 3 25,5 35 18/16/25
3 (301020 |TRUBKA - SADA 32 4 323 44 12/24/36/50
204 REDUKCNI POUZDRO - REDUCTION SLEEVE
a*?l-e Kod-Code| dxD b ko Pou - For
1 [301 037 10%16 3055 003 | Vhuae .
. . _1,¢ o 2 | 301044 16x25 42/6 0,09 Vihu 56, 80, 110 .
I .. 3 | 301051 2025 42/6 0,06 Vhu 56, 80, 110 L]
| 4 1301 068 16x32 56/6 0,25 Vhu 125, 160 °
5 | 301 075 25x32 56/6 018 Vhu 125, 160 =
6 [301 082 20%32 56/6 020 | Vhu125,160 .
e standard =k poptani - for demand
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NOZOVE PRISLUSENSTVI - TOOL ACCESSORIES

301 NUz - BORING TOOL FCRK 10 - Ni HF
==
L =
Kod Znaceni Rozméry (mm)- Dimensions (mm) | kg pouZiti From
Code Description ] d L a o &
1203 201 VPS 16 - 062 FCRK 10-Ni HF 658 00550 16 | 55 | 60 | 30 | 0,05 i
2 1203317 VPS 16 - 073 FCRK 10-Ni HF 658 00550 16 | 95 | 73 | 43 | 0,06 10
302 DRzAK - INSERT HOLDER STFCR 11
a
-ﬁ—i1 *
Dsi — 1_%;* Kod Znateni Rozmery (mm)-Dimensions {mm) | kg | poufiti From
L Code Description ] b L a od &
1 203324 00S 16 - 080 STFOR 11 16 | 59 | 80 | 53 | 0,09 12
code-kad: 203 874 Wohlhaupter tvar 161 WTI 12 097512 Us 2505 :
A code-kad; 203 829 Pramet TCMT 110202 E - UM 8016 % 2
303 DRzAK VBD - INSERT HOLDER STFCR 11
|
=
L Kad Znateni Razméry {mmj-Dimensions jmm} kg pnuzm From
o ! Code Description D b L od @
1 203 331 0DS 16 - 090 STFCR 11 16 | 11 | 90 0,12 20
2 1203 416 DDS 25 - 150 STFCR 11 25 | 17 | 150 0,51 32
3| 203 492 DDS 32 - 180 STFCR 11 32 | 22 | 180 0,97 38
code-kad; 203 874 Wohlhaupter tvar 161 WTI 12 097512 US 2505
code-kod: 203 829 Pramet TCMT 110202 E - UM 8016 % .
304 DRzAK VBD - INSERT HOLDER STKCR 11
4 Kad Znateni Rogmésry (mm}- Dmensions {mm) kg pouZiti From
Code Description D b L od @
1203 348 0DS 16 - 090 STKCR 11 16 | 11 | 90 0,12 20
2 | 203 423 0DS 25 - 150 STKCR 11 25 | 17 | 150 0,51 32
3203508 DDS 32 - 180 STKCR 11 32 | 22 | 180 0,97 38
code-kad; 203 874 Wohlhaupter tvar 161 WTI 12 097512 Us 2505
code-kad: 203 829 Pramet TCMT 110202 E - UM 8016 %‘ﬁ
T7
305 DRzAK VBD - INSERT HOLDER SCACR/L
L - — —
m Kad Znaceni Razmiry (mmj-Dimensions (mm) kg R- pravyfrlght
LY Code Description D | L | i L - levy/left
1 | 203 355 0DS 16 - 050 SCACR 06 16 | 50 ] 0,06 R
“1 e [ 2 | 203 386 DDS 16 - 050 SCACL 06 16 | 50 9 0,06 L
3 | 203 447 DDS 25 - 080 SCACR 09 25 | 80 | 14 0,25 R
4 1203 461 0DS 25 - 080 SCACL 09 25 | 80 | 14 0,25 L
5 | 203 522 DDS 32 - 100 SCACR 09 32 | 100 | 17 0,53 R
6 | 203 546 00S 32 - 100 SCACL 09 32 | 100 | 17 0,53 L
code-kod: 203 836 DDS 16: CCMT 060204E-UMBO16 DDS 16: US 2505 -
code-kod: 203 843 DDS 25, DDS 32: CCMT 09T304E-UMB016 DDS 25, 32: US-13 % g

NAREXQ)MTE"




306 DRzAK VBD - INSERT HOLDER VBD SCBCR/L
|
&
Kod Znaceni Roaniny (- o] R - pravyiright

Y. O] Code Description D1 L1 ! L -ple:;ne%t
1 203 362 DD5 16 - 050 SCBCR 06 16 | 50 9 0.06 R
2 |203 379 DDS 16 - 050 SCBCL 06 16 | 50 9 0,06 L
3 1203430 DDS 25 - 080 SCBCR 09 25 | BO | 14 0,25 R
4 1203454 | DDS 25 - 080 SCBCL 09 25 | 80 | 14 0,25 L
5 | 203 515 DDS 32 - 100 SCBCR 09 32 | 100 | 17 0,53 R
6 | 203 539 DDS 32 - 100 SCBCL 09 32 | 100 | 17 0,53 L

code- kad: 203 836 DDS 16: CCMT D60204E-UNMBO016 0DS 16: US 2505
code- kad: 203 843 DOS 25, DOS 32: CCMT D9T304E UMB016 DDS 25, 32: US-13 ‘%“g

307 DRzAK HLAVICE - HOLDER BAR VTS
¢ ==
L
_I;L Kod Znaceni Rozméry (mm}-Dimenssans {mm) kg PouZiti
Code Description D L t To
1 | 203 690 VIS 16-075-15 16 | 75 | 15 0,11 VHS 16, VHZ 16
2 | 203 584 VTS 25-085-15 25 | B85 | 15 0,31 VHS 25, VHZ 25
3 |203577 |VIS25-145-15 25 | 145 | 15 0,51 VHS 25, VHZ 25
4203652 |[VI832-135-15 32 | 135 | 15 0,78 VHS 32, VHZ 32
5 | 203 645 V1532-235-15 32 | 235 | 15 1,40 VHS 32, VHZ 32
Nahradni dily - Spare parts () ‘::)
S
M6x20 07150 & Bhran 4

308 HLAVICE ZADNi-BACK FACE INSERT HOLDER STZCL 11
L)
- Kod Znacen| Rozméry (mm)- Dimensions {mm) kg
1 Co | Code Description z b Z q =
1 |203 393 VHS 16 - 1,5 STZCL 11 14 27 15 19 11 0,02
2 |203 478 VHS 25 - 1,5 STZCL 11 23 | 35 15 23 " 0,06
3 | 203 553 VHS 32 - 1,5 STZCL 11 29 | 43 15 27 11 0,09
I code-kod: 203 829 Pramet TCMT 110202 E - UM 8016 US 2505 %
) 17
309 HLAVICE ZAVIT - ZAPICH - RECESS/THREAD INSERT HOLDER VHZ
l n
o ® 9,
£
_|_j__
; F c Kad Znaceni Rozméry (mm)-Dimensions (mm) kg
g Code Description a b c d e
11203 409 VHZ16-15 ST -R16 14 | 27 17 [ 215|145 0,02
2 1203 485 VHZ 25-155T-R16 23 [ 315 17 | 195 | 145 0,05
3 | 203 560 VHZ 32 - 1,5 8T - R16 29 | 36 17 | 21,5 ] 145 0,08
VBO Pramet TN 16 NR - *** ZZ TN 16 NR *** M - metricky zavit 5 US53
*** A = §ife zapichu *** 5 = stoupani zavitu
’ A:1,10; 1,60; 2,15; '@' s. 0,50; 1,00; 1,50, 2,00; 3,00; T15
%5 1,13; 1,85; 2,65 0,75; 1,25, 1,75; 2,50
*** A = recess width
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KLI€ K POPISU PRISLUSENSTVI

Oznaéeni drzaki( vyménitelnych bfitovych destiéek, vyvrtavacich tyéi, drzakd, vyménnych hlavic

| |
vyvrtavaci noZe - upinacl pramér D delka vyvrtavaciho noZe Zpuisob upinani
drzaky desticek (mm) (drzdku) L (mm) desticky 1SO
vyvrtavaci noze - 2
s pajenou destitkou C g g
drzak destiek D1 - minimaini - pro drzak | | D2- maximaini pro - drzak -
vysuvny = v. niz desti¢ek vysuvny (DV) desti¢ek vysuvny (DV) P @
vyvrtavaci drzaky upinaci pramér D délka vyvrtavaciho noze
(mm) (drzaku) L (mm)
vyvrtavac tyée, M @
drzaky hlavic
vyvrtavaci hlavice rozte€ vodicich drazek S
pro drzak hlavic t (%,%) (mm) @
praméru D
= | bez upnuti
desticky

—————

CGC|L09xxxx

Dopliitkovy tdaj - nepovinny -

S Eﬁfazvg:,}:‘n[ho tvar noze - thel nastaveni - ISO doporuceny
s vnitfnim X7 7
A chlazenim A-ﬂ B @C % D ﬁlb %
7 |zavitovac Lk 75° 90° 45°
Nevis EﬁF %GWHWJEE
60 90° 90° 107°30| [o3°

tvar desticky - ISO

K &L ‘%M ﬂu SlP gy,
75° 95° 50 62°30’ 17°30°

Q R S S T
107% 75° 45° % snﬁ

2

u % Vv %iw X [specidlly %
93° 72°30 {60° 85°

o
w
L]

bez upnuti
desticky

3
>

14
(5]
o

Jd

S| x| 4] <| x| ol o
a

g = velikost desticky - ISO WOHLHAUPTER
% | | uhel hibetu - 1SO HAUPTER
tvar S C
on
A | e ol
\ [mm] | 1 | =
O |12 700
N C P (o) 4,90,
‘@ an=0° | an=7°| an=11¢| an=10° 6,00
L3 6,35) 06
8,00
L | || smerrezu-1s0 9528 09| 09 11| 16| 19| 08 16
10,00) 10
X " R 12,001 12
specia 2 12700 12| 12 08| 22 12
- 15875 15| 16| 15 2711 15
= | bez upn i pravy levy neutralni o 0
o 19,05 19| 19 19
20,00 20
25,00 25
25400 25 25 25
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KEY FOR DESCRIPTION OF ACCESSORIES

CODING

| 1

boring tools — clamping diameter D length of boring tool clamping mode
insert holders {mm) (holder) L (mm) of insert 1SO
brazed boring
tools Cc éT
shifting insert D1 - minimum — for D2- maximum - for —
holder shifting insert holder (DV) | | shifting insert holder (DV) P
holders clamping diameter D length of boring tool

(mm) (holder) L (mm 3
boring bars, M Iicly
insert holder bar ==
insert holder for pitch of guiding grooves S
insert holder bar t (%, %) (mm) %
diameter D

= | without
clamping

I___I

clr]o

recommended information

S :':ét:l?nlg internal form of tool — cutting edge angle — 1SO only
with internal X,/ / '/
A |Goin AnllELBlcL LA 8
, 90° 75°L | |90 45"
Z thread cutting =
holder E ‘EF %G §|E H TE;EHJ §|D]
60 90° {o0° LI| 107730 |Je3°
form of insert ISO K ﬁ L ‘(% MI % N % P ‘d{%ﬁ
75° 95° | 50 62°30' | H17°30°
S q RR ﬂ S ? s ﬁ T ‘Qﬁ
107°30] |75° 45° 60°
= o3 L 72°30 | |60° L
D E Z & || = [without
x B clamping
K 55°
Y, 35° —
g | e - 1SO WOHL- size of insert - ISO WOHLHAUPTER
Clearance angie - HAUPTER
form S C D v K w T R w
AN T e mlSl|2] 0 A
| ol [9]| il 2| £ | O |R)
i &
_ N A= TV | oY
O ( - 4.00 6.96.
N C P (0] 4.90
w an=0° | an=7°| an=11°| an=10° 6.00 06
L3 6.35 o6 07] 11 11
cutting 8,00
L | 11| direction- 180 9525 09 09 11 16| 19| 06| 16
10,00) 10
X ol 12,00 12
Spece 1270 12| 12 08 22 12
g 15875 15| 16| 15 271 15
g:’r‘%‘i;g 16,00 16|
1905 19 19 19|
20,00 20|
25,00 25|
2540 25| 25 25]
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pozice | Nazev dilu ks ks
position | Part name pcs Vhu 36 pcs
posicion | Nombre de la parte pzs pzs
kéd - code - cddigo kéd - code - cadigo kéd - code - codigo

1 Sroub - screw — tornillo 4 | 309543005010 4 | 309543008016 4 | 309543008016
2 Krouzek - ring - anillo 1 | 412926001400 1 | 4120926016700 1 | 412026033400
3 Kollk - pin - clavija 1 | 412926001500 1 | 311565002008 1 | 311565002008
4 Sﬁgf;f;ggi;'l";ﬁi;;;;nem” flange— |y | 412006008100 1 | 412926028800 1 | 412926039600
5 Pojistka - safety pin - seguro 1 412926004200 1 412926016900 1 412926016900
¢ gr:fl?;‘:;:’f‘:::zk Fhriing 1 | 412926001500 1 | 412926016800 1 | 412926033500

Krouzek — ring — anillo 1 | 412926011500 1 | 412928017000 1 | 412926033600

Kollk - pin - clavija 2 | 311565002008 2 | 311565004010 2 | 311565004010

gr:;?:zzi;r::jgk =gl fing = 1 | 412926001800 1 | 412926017200 1| 412926033800
10 Pruina - spring - resorte 2 |315110013330 1 | 315110003540 1 | 315110003540
11 Prusina - spring - resorte 6 |315110003500 8 |315110000000 8 |315110000000
12 Kolk - pin — clavija 6 |412926002100 8 | 412926017300 8 | 412926017300
13 Sroub - screw - tornillo 1 | 309303004008 1 | 412926021900 1 | 412026021900
14 Vieko - lid - tapén 1 | 412926011400 1 | 412026028300 1| 412926031800
15 Podlozka — washer — arandela 1 | 412926015800 1| 412928021400 1 | 412926021400
16 Rohatka — ratchet wheel - rueda de trinquete [1 | 412926012800 1 | 412026018600 1 | 412926034800
17 Krouzek - ring - anillo 1 [ 412926013100 1 | 4120926018800 1| 412926018800
18 Pravitko — bar - regla 1 | 412926012000 1 | 412926017800 1 | 412926034400

:i

19 Sroub - screw — tornillo 1 309543008020 1 309543008020
20 Pruzina - spring - resorte 1 315111000003 1 315111000003
21 Brzda - brake - freno 1 412926018700 1 412926032200
22 Krouzek — ring — anillo 2 | 412926013400 2 | 412926019200 2 | 412926035400
23 Kolik — pin — clavija 2 | 311565001605 2 | 311565002008 2 | 311565002008
24 Sroub - screw - tornillo 2 | 309543005010 4 | 309543008016 4 | 309543008016
25 Doraz - left dog — tope izquierdo 2 | 412926004400 1| 412926018000 1 | 412928018000
26 Viozka — insert — buje 2 | 412926005500 2 | 412926017900 2 | 412926017900
27 Sané sestava - slide — gulas-juego 1 412926012100 412926016500 1 |4 33000
28 Zapadka - bar - trinquete 1| 412926014700 1 | 412026019100 1 | 412926085300
29 Pruzina — spring — resorte 1 | 315111000001 1 | 315111000005 1 | 315111000005
30 Sroub — screw — tomnillo 1 | 309281004006 1 | 309281006008 1 | 309281006008
31 Sroub - screw - tornillo 3 | 309787508015 3 | 309787512025 3 | 309787512025
32 Sroub - screw — tomillo 3 | 309787508010 3 |309787512015 |3 |300787512015 |
33 Kulika — ball - bolita 3 | 324912025052 3 | 324914053252 3 | 324914053252
34 Sroub — screw — tornillo 1 412926012300 1 412926018900 i | 900
o5 :r?iﬁﬁééga}:;’iiizkr ~Higtarice ey 1 | 412926013700 1 | 412926020900 1 | 412926036900
36 Kollk - pin - clavija 2 | 324931021053 2 | 311565003020 2 | 311565004020
o gg;:;::ii';‘;;}baﬁk RS~ 1 | 412926013000 1 | 412926021000 1 | 412926037000
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pozice | Nazev dilu ks ks ks
position | Part name pes Vhu 36 pes | pes
posicion | Nombre de la parte pzs pzs pzs
kéd - code - codigo kéd - code - codigo kod - code - codigo

38 Sroub — screw - tornillo 2 309231003008 2 309231004012 2 309231005016
39 Doraz -dog - tope 1 412926018100 1 412926018100
40 KrouZek - ring — anillo 2 412926013300 2 412926019300 2 412926035500
M Snek — worm — tornillo sin fin 1 412926011800 1 412926017600 1 412926034200
12 i“: dk;"éi:;"'cg =y Wl = 1| 412926013500 1| 412926018200 1| 412926034500
43 Pero — parallel key — chaveta 1 412926015900 1 412926018500 1 412926018500
44 Matice — nut — tuerca 3 311120101040 3 311120101060 4 311120101060
45 Sroub - screw ~ tornillo 3 309283004016 3 309283006020 4 309283006020
46 Téleso — body — cuerpo 1 412926011100 1 412926016300 1 | 412926032800

T
v :f.’ﬂi' SL"f;n"d; Goniel = 1| 412926011700 1| 412926017400 1| 412926034100
48 Kolik - pin - clavija 311565003010 2 311565008016 2 311565008016
49 Kulicka — ball - bolita 324912020052 2 324914053252 2 324914053252
50 Ty¢ - bar - barra 1 412926005300 1 412926020700 1 412926036800
51 Koule — ball - bola 1 321461010650 1 321461010650
52 Sroub - screw — tornillo 1 309283005009 1 309281008008 1 309281008010
53 Pruzina - spring - resorte 1 315111000002 1 315111000004 q 315111000004
54 Cep pojistky — pin — gorrén 1 412926004100 1 412926019900 1 412926019900
55 Kulicka — ball - bolita 1 324912030052
56 Sroub - screw — tornillo 1| 412026014500 T
57 Kolik - pin - clavija 1 412926014200
58 Brzda - brake — freno 1 412926013200
59 Cep - pin - gorrén 1 311560201608
60 $roub - screw - tornillo |6 | 309543005010 6 | 309543008012 6 | 309543008012

<] 309543006012
61 Cep - pin - clavija 11| 311560201608 '
62 Zatka - plug - tapdn 2 425111315423 2 425111315423 2 425111315423
63 Pojistny krouzek — circlip — anillo fiador 1 311733000320 1 311733000620 1 311733000800
64 Pero - parallel key - chaveta

4 412926028700 4 412926028700
65 Sroub - screw - tornillo

4 309231003008 4 309231003008
66 Kolik - pin - clavija 1 412926012700 1 412926022000 1 412926022000
67 Sroub — screw — tornillo 2 309787508010 2 309787512015 309787512015
68 Sroub - screw — tornillo 2 309787508010 309787508010
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VYVRTAVACI HLAVY UNIVERZALNI — Vhu
UNIVERSALE AusBOHRKOPFE — Vhu
YHUBEPCAJNBHbIE PACTOMHLIE ronosku — Vhu

\

vd
S

LEGENDA — BESCHREIBUNG — OBO3HAYEHUE

5 - spojka — Kupplung — mydTa

6 - brzdici krouzek — Bremsting — TopMoaHoe konbLo

27 — sané — Schlitten — canaaku

34 — Sroub — Schraube — BuHT

41 - &nek se stupnici — Schnecke — yepesk co Wkanok

46 — téleso — Korper - kopnyc

50 - zastavovaci ty¢ — Haltestab — octaHosouHas waHra

K — kuZelova stopka — Kegelschaft — koHudeckuit xsocTosmk

Vhu - jako vyvrtavaci pfistroj — znaéné rozsifuje moznosti vyvrid-
vacich stroji, vrtacek, frézek apod. Hlavy se pouzivaji k presnému
vyvrtavani vilcovych otvordl a obrabéni vnéjsich vilcovych ploch. Pri
pouziti samoc¢inného posuvu sani lze hlavou obribét celni plochy
otvort, zapichovat a vyvrtivat kuzelové plochy.

Posuv sani je seriditelny ve 3 az 4 hodnotach a vypind se pfi jejich
vysunuti na nastaveny doraz kolickovou spojkou. Posuv je odvozen
od rotaéniho pohybu hlavy za pfedpokladu, Ze je zvolen jeden
z posuvi, spojka je zasunuta a brzdici krouZek je zastaven zastavovaci
ty¢i.

Sroub (34) slouzi k rychlému pfesunuti sani a $nek se stupnici naopak
k nastavovani rozméru pii presném vyvrtavani (1 dilek = vysunuti
sani 0 0,05 mm).

Hlavy jsou dodéviny véetné zakladniho piislusenstvi v dievéné Kazete,
Upinaci kuzelovi stopka je vyménitelnd a neni soucasti prislusenstvi,
a proto je tieba ji objedndavat zvIast.

Hlavy Vhu 110/Vhu 160 jsou modifikaci zakladniho provedeni
Vhu 80/Vhu 125 - maji prodlouZené sané vetné prodlouzeného srou-
bu.

ZAKLADNI TECHNICKE PARAMETRY — TECHNISCHE GRUNDDATEN — OCHOBHbIE TEXHUYECKWUE OAHHbIE

Vhu 36 | 56 | 80 110 | 125 | 160
Pohyb sani - Schiittenverschiebung - NepemeLyenue canasok max. [mm] 36 56 80 | 110 | 125 | 160
Obrabény primér cela — Durchmesser der Stirnflache — s | o | ooy | o [l | s
OBpabaTbiBaeMbIi AMaMeTp TOPLEBOI YacTh Ll
Vyvrtavany primeér — Aushohrdurchmesser — PacTounbIit aametp max. [mm] 225 | 380 | 410 | 450 | 650 | 720
L ) [mm.ot] 0,02
Samocinny posuv — Automatischer Vorschub — ABTomaTtyeckas nogaya [mm.u] 0,04 0,05-0,10-0,15-0,20
_[.'!e'_'.\_d_f_ﬂ!ivli 0,06
: [mm.ot™]
Ruéni rychloposuv - Handschnellvorschub - PyyHas ckopocTHas nogava [mm.u] 3 4
[Mm/o6]
el ke }ét =
Presnost nastavovani - Einstellgenauigkeit — TouHocTb HacTpoitki K20 1ON=001 s

Pramér upinacich otvorti — Durchmesser der Spannbohrungen -

¥ dH8 [mm)] 16 25 32
QInameTp 3aXMMHbIX OTBEPCTHIA
Hmotnost hlavy/kazety — Gewicht des Kopfes/der Kassete — (ka] 2153 | 75108 | 81100 |sanas iemohagnsa
Macca ronosku/kacceTbl
Kuzeloveé stopky — Kegelschéafte — Konuyeckue XBocToBuKu VK VK360 VK800, VK801 VK801
320 «
Rozméry kazety — Kasseten Abmessungen — PasMepbl kacceTbl [mm] 270 « 490 x 350 x 165 (540 x 380 < 170
85
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ZAKLADNi ROZMERY — HAUPTABMESSUNGEN — OCHOBHbIE PA3MEPbI

Kéd - Code - Kop Al B C D|E
Vhu36 | 201.146 (model C) 78 | 78 | 28 | 53 | 100
Vhu56 | 201.153 (model C) 115 | 115 | 36 | 80 | 134
Vhu80 | 201.160 (model C) 140 | 140 | 36 | 80 | 134
Vhu 110 | 201.177 (model C) 165 | 140 | 36 | 80 | 134 R
Vhu 125 | 201.184 (model C) 190 | 190 | 42 | 92 | 151 $c
Vhu 160 | 201.191 (model C) 225 190 | 42 | 92 | 159 °F

||

Vhu — als Ausbohrgerit - vergrossert erheblich die Moglichkeiten der
Bohrwerken, Bohr- und Friismaschinen u. a. Die Kopfe werden zum
prizisen Ausbohren der zylindrischen Bohrungen und Bearbeiten
der zylindrischen Aussenflichen gebraucht. Der Kopf kann durch die
Verwendung des automatischen Vorschubs stirnsenken (plandre-
hen), der Kegelflichen einstechen und ausbohren. Der Schlitten-
vorschub ist in 3 oder 4 Stufen einstellbar und schaltet sich auto-
matisch am eingestellten Anschlag durch die Stiftkupplung aus. Der
Vorschub ist aus der Drehbewegung des Kopfes hergeleitet unter der
Voraussetzung, dass eine von der Vorschubstuten gewiihlt, der Stift
der Stiftkupplung eingeschoben und der Bremsring durch den
Haltestab abgestellt ist.

Die Schraube (34) dient zum schnellen Verschieben des Schlittens und
die Schnecke mit der Skala dient im Gegenteil zum genauen Einstel-
len der Abmessung,. (1 Teilstrich = Schlittenverschiebung 0,005 mm)
Die Kapfe werden mit dem Grundzubehor in den Holzkassetten
geliefert. Der Kegelschaft ist austauschbar und ist nicht im Grund-
zubehor eingeschlossen und es ist notwendig diesen extra zu bestel-
len.

Der Kopf Vhu 110 / Vhu 160 ist eine Modifikation der Grund-
ausfithrung Vhu 80 / Vhu 125 - er hat den verlingerten Schlitten und
die verlingerte Schraube.

Vhu — B KayecTBe pacTOYHOro NpHdopa — B 3HAYNTENBHOI CTENEHH
paciiMpseT BO3MOKHOCTH TNPHMEHEHHs PacTOYHBIX, CBEPIMILHBIX,
¢pe3epHBIX CTAHKOB M T.M. JIaHHBIE TONOBKH TPHMEHSIOTCH 15
TOYHOTO CBEPAEHHA LUHIMHAPHYECKHX OTBepcTHil M anao0paboTku
BHEIIHMX UMIHHIPHYECKHX noBepxHocTeit. [lIpu HenonpzoBaHHH
ABTOMATHYECKOi MOJAYH CANa3’oK C TOMOUIBI0 TONOBKH MOXKHO
MPOBOANTE 00pPOOOTKY TOPILEBOI MOBEPXHOCTH OTBPCTHIA , TIPOTOUKY
KAHABOK M PACTOYKY KOHHHYECKHX MOBEPXHOCTEH,

ITonaua canasox perynupyetcas npefenax 3-—4 3HaueHHiH M BBIKIIO-
yaeTcA MPH UX BBLIBHKEHHH A0 OTBEryJMPOBAHHOTG YMOpa ¢ MoMo-
uibio WTHHTOBOH My(dThI. [Togada NpoM3BOAHTCAOT BpalLAIOIIErocs
JIBUIKEHHS FOOBKH NMPH YCIOBHH BBIGOpA OHOM U3 cTyneHel noja4u,
My(Ta 3anBMHYTa M TOPMO3HOE KOMbLO OCTAHOBNIEHO MPH MOMOILIH
CTOMOPHOTO CTEPIKHA.

BonT (34) npumensieTca A1 CKOPOCTHOTO MEpeMENEeHH Canasok H
HepBAK CO WIKan0# HA00OPOT HCMONB3YETCs 718 Pery/IMPOBKH pa3mMe-
pa npu TOYHOH pacTouKe (0AHO AeNeHHE PABHO BBIABHKEHHIO CANa30K
Ha 0,05 Mm).

T'OMOBKM MOCTABNA KOTCA BMECTE C OCHOBHBIMH TPHHAUICKHOCTAMN
B AepeBsHHOM QyTnape. 3aKHMHOI KOHHYECKHI XBOCTOBHK ABAAETCA
B3aMMO3aMEHAEMBIM M HE BXOJNT B 00beM NpHHALIEKHOCTEH, B cien-
CTBHE YETO0 ero cledyeT 3aKa3biBaTh OTASNBHO,

lNonoexkr Vhu 110 /Vhu 160 npeactaensior coboii mogudukaiio
cranaaptHoro ucnoaHenus Vhu 80/Vhu 125-ocHamensl yaniMHeHHbI-
MH canasKaMH, BKIIOHaAy ITHHEHHBII O0nT.

Vhu 36 Vhu 56

Vhu 80 Vhu 125

no-pyccku



ZAKLADNI STROJNI OPERACE PROVADENE PoMocCi Vhu
_. ELEMENTARE ARBEITSGANGE, DIE MITTELS Vhu REALISIERBAR SIND
"y OCHOBHbIE CTAHOYHBIE OMEPALIMM BbINONHEHHLIE ronoskAmMu Vhu

=
-
%
>
282
=]
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w E

Zmax dmax [mm)] hmax [mm)]
[mm] dq do ds dg ds dg ds hy ha
Vhu 36 36 92 160 225 88 230 200 200 45 80
Vhu 56 56 170 250 360 210 320 300 280 125 85
Vhu 80 80 210 300 410 180 380 380 320 125 110
Vhu 110 110 270 340 450 240 430 430 370 125 110
Vhu 125 125 280 390 650 245 610 600 530 205 115
Vhu 160 160 350 480 720 340 690 690 610 205 115
Poris — BESCHREIBUNG — ONMUCAHME
1 | Vyvrtavani otvoru Ausbohren PacTouka oTBEpCTUi
2 | Zarovnavani predniho cela Stirnsenken, Plandrehen LiekosaHue
3 | Vnitfni zapichovani Inneneinstechen MpoTaunBaHWe BHYTPEHHel KaHaBku
4 | Vngjsi zapichovani Ausseneinstechen MpoTaunBaHWe BHellHel KaHaBku
5 | Zarovnavani zadniho cela Stirnsenken von hinten LlekoBaHune 3agHUX OMopHsIX NoBepXHocTel
6 | Obrabéni vnéjsi valcove plochy | Bearbeiten der zylindrischen Aussenflichen | OBpaboTka BHeWHUX LMNMHAPUYECKUX NOBEPXHOCTENA
7 | Vywrtavani kuzelového otvoru Kegelausbohren PacTouka KOHWYECKUX OTBEPCTUIA
8 | Obrabéni vnéjsi kuzelové plochy | Bearbeiten der kegeligen Aussenflachen O6paboTka BHELUHUX KOHWYECKUX NoBepXHOCTEN
9 | Rezani zavitu Gewindeschneiden Hapezka peasbbl







VERKAUFSGARNITUREN - ZUBEHORSPEZIFIKATION
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Vhu

L}
Z A X - Zeilennummer der zugehérigen Tabelle BEZEICHNUNGSKODE
ﬂ g ZUBEHORLISTE xx - Stlickzahl in der Garnitur DER GARNITUR
1
w =
m>D A
f_t = 36 56 80 110 125 160 Ausbohrkopf in Kartonverpackung
Vhu 36 - A /201 207
Vhu56- A /201214
. X 1 2 3 4 5 6
201 | Halter mit Schraube Vhugo- A/201 221
18t 18t 18t 1 St. 16t 1 8t
™ Vhu 110 - A/ 201 238
1 2 2 3 3 Vhu 125 - A / 201 245
22 || Hpker ost | 2st | 2st | 2st | 2st Vhu 160 - A/ 201 252
: 1 2 2 2 3 3
20m | SatxderDisanbociege 1Satz | 1Satz | 1Satz | 1Satz | 1Satz | 1Satz B
Aushohrkopf, Grundzubehar,
= 1 2 2 2 4 4 Holzkassette
204 | Reduzierhiilse 18t 18t 15t 18t i st 18t Vhu 36- B /201 269
w05 | Hattestat 1 5 5 5 3 3 Vhu 56 - B /201276
altes 1st. 18t | 18t 1st. | 1st 1 8t. Vhuso- B/201283
Vhu 110 - B / 201 290
. . 1 1 1 1 1 1 Vhu 125 - B / 201 306
206 | Schraubendreher mit Quergriff
18t 18t 18t 1 St. 16t 1 8t Vhu 160 - B/ 201 313
. 1 1+2 1+2 1+2 1+2 1+2
207 | Schraubendrehereinsatz 1 st 1 st 18t 1st 18t ist c ]
Ausbohrkopf, Grundzubehar,
1 142 142 142 142 142 Meisselzubehor, Holzkassette
206 | Sepraubenrehur 18t | 1st | 1st | 1st | 1st | 1st Vhu36- C /201146
5 > 5 5 5 2 Vhu 56 - C /201 153
. 1+
301 | Ausdrehmeissel 18t 1st 1'st 1 st 15t 1 st Vhu 80 - C /201 160
Vhu 110-C /201 177
302 Wendeplattenhalter 1 1 1 1 1 1 Vhu 125 - C /201 184
VBD STFOR 11 18t 1 8t. 18t 1 St. 15t 1 8t. Vhu 160 - C / 201 191
303 Wendeplattenhalter 1 2 2 2 3 3 o
VBD STFCR 11 18t 18t 18t 1 St. 16t 1 8t Ausbohrkopf, Grund- und Meissel-
- Wendeplattenhalter 1 5 5 5 3 3 zubehor, Wendeplatten, Holzkassette
VBD STKCR 11 18t 18t | 1st 1 8t. 1 6t 18t Vhu36- D/201085
Vhu 56 - D /201092
908 &ggdggfgfnhauer 1?31 1%{ 121 1‘;1 165t 168t Akl 2/ 308
i : i * : Vhu 110-D /201 115
305 Wendeplattenhalter 1 3 3 3 5 5 Vhu 125 - D / 201 122
VBD SCACR 1St 1 St 1 St. 1 St. 15t 1 St Vhu 160 - D / 201 139
306 Wendeplattenhalter 2 4 4 4 6 6 T
VBD SCBCL 1St 1 St 1 St 1 St 15t 1 St. Ausbohrkopf, Grundzubehor,
306 Wendeplattenhalter 1 3 3 3 5 5 ﬂ;gz%lszauﬂt;ehor— Auswahl “T*,
. 1 5t ; 15t v
VBD SCBCR 16t St 16t St 16t 18t Vhu36. T/201320
1 243 2+3 243 445 4+5 Vhu56- T /201 337
S07 | Hatsrstargs 1 St 1 St. 1 8t 15t 1St 1 St. Vhu 80 - T /201 344
1 > 2 5 3 3 Vhu 110-T /201 351
%05 | Wendeplatisneiter 18t 1st. | 1st 1st. | 1st 18t Vhu 125 - T/ 201 368
Vhu 160 - T / 201 375
; 1 2 2 2 3 3
309 | Wendeplattenhalter Gewinde { st 1St 1st. 1St 1 st 18t
WOHLHAUPTER Form 161 1b*|- TCMT 110202 E UM 8016
WTI 12 097512 43 45 45 4.5 a8t 45 (*'Man liefert 1b wenn 1a nicht beansprucht.)
CCMT 0680204E
CCMT 09T304E UM 8016 4 St 4 St. 4 St. 4 St. 4 St. 4 St.

Das Meisselzubehor wird entweder in Garnituren C oder D geliefert, die Halter werden ohne Wendeschneidplatten geliefert. Man kann die Halter
einzeln nach der Bezeichnung und Kodenummer bestellen.
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Vhu - MEISSELZUBEHOR

> Im Rahmen der Forderungen nach Verbesserung der Qualitat, Produktivitat und der Standzeit beim

Ausbohren hat unsere Firma eine Innovation des Meisselzubehdrs fur Ausbohren durchgefihrt.

Was wurde ersetzt:
HSS-Werkzeuge, Bohrstangen, Werkzeuge mit eingel6teten Schneidplatten.

Es wurde ersetzt mit:

1) Ausdrehmeissel 301 mit der eingeldteten, beschichteten Schneidplatte mit der positiven Schneiden-
geometrie sind fur Ausbohren der Bohrungen von @ 6 mm bestimmt. Sehr kleine Spandicken bis 0,05 mm
mit der hohen Qualitat der gefertigten Flache sind maglich.

2) Wendeplattenhalter 302, 303 und 304 sind mit dreieckigen Platten mit 3 Schneiden und kleinen Eckenradius
bestuckt. die das Feinbohren mit sehr kleinen Spandicken (0,05 mm) ermdglichen. Es ist auch maglich die
geschliffene Wohlhaupter-Platten, Form 161mit der hochpositiven Geometrie fir extrem kleine Spandicken
bis 0,02 mm mit Garantie der hohen Qualitat der gefertigten Flache verwenden.

3) Wendeplattenhalter 305 und 306 ersetzen die geraden Bohrmeissel, die fir Stirnsenken und Ausbohren der
grossen Bohrungen bestimmt sind — das Werkzeug wird in der Querbohrung der Schlitten gespannt.

4) Wendeplattenhalter 308 und 309 werden an die Halterstange 307 gespannt. Der Wendeplattenhalter 308 ist
fur Stirnsenken von hinten bestimmt, der Wendeplattenhalter Gewinde — Einstich 309 ermdglicht Gewinde-
schneiden oder Einstechen in Bohrungen oder an den Aussenflachen.

Verwendungsvorteile dieser Werkzeuge:
- langere Standzeit
- Méglichkeit der produktiven und prazisen Bearbeitung auch bei mangelhafter oder keiner Ktihlung

- Wendeschneidplatten brauchen kein Nachschéarfen und erméglichen den schnellen Wechsel der Schneid-
kante

- Wendeschneidplatten der Firma Wohlhaupter gewahren sehr hohe Qualitat des Ausbohrens

- Es ist méglich die Bohrungen von grosseren Durchmessern (min. 50 mm) mit optimalen Schnittbedingungen
und héher Produktivitat als friher bearbeiten

Information:

- Flexibilitdt der neuen Bestellungsmethode ermoglicht das Zusammenstellen der Bestellung nach den Forde-
rungen der Kunden von irgendeinen Garnituren oder Aussuchen der einzelnen Posten des Meisselzubehdrs.

- Die Wendeplattenhalter werden chne WSP geliefert.
- Die Kegelschafte sind nicht in den Ausbohrképfen eingeschlossen.

- Die "T" Ausfuhrung entspricht den Preisen und urspringlicher Anwendung der Zusammenstellung.
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GRUNDZUBEHOR

201 HALTER MIT SCHRAUBE
|
b m
ek
Z T 1
1 il @+
Z Lk | ™
% 121 r / =
122 2
a =
[
o
Kode Bezeichnung | Abmessungen (mm) kg 67 122 121 gehdrt zu
a b c d k | m Schraube Schraube Scheibe
1203 706 VDS 16 - 132 27 27 30 16 20 132 13 0,28 M8x1 - 10 M6-25 1] Vhu 36
2 | 203 591 VDS 25 - 195 45 46 46 25 33 195 | 225 0,95 Mi2x1-15 | M12-40 12 Vhu 56
3 | 203 614 VDS 25 - 220 45 46 46 25 33 220 | 225 1.1 Mi12x1-15 | M12-40 12 Vhu 80
4 | 203 638 VDS 25 - 244 45 46 46 25 33 244 | 225 1,18 Mi2x1-15 | WM12-40 12 Vhu 110
5 | 203 669 VDS 32 - 350 50 56 56 32 39 350 | 225 2.5 Mi2x1 -15 |  M12-40 12 Vhu 125
6 | 203 683 VDS 32 - 383 50 56 56 32 39 383 | 225 2,75 Mi12x1 -15 |  M12-40 12 Vhu 160

202 HALTER
|
b m
% T
7
P e H@H
(5]
% lr | / 2
o
a
Kode Bezeichnung | Abmessungen (mm) kg 67 gehdrt zu
a b c d K | m Schraube
1 |203 607 VDS 25 - 160 45 46 46 25 33 160 | 225 09 M12x1 - 15 Vhu 56
2 | 203 621 VDS 25 - 185 45 46 46 25 33 185 | 225 1,0 M12x1 - 15 Vhu 80, Vhu 110
3 | 203 676 VDS 32 - 210 50 56 56 32 39 210 | 225 1.7 M12x1 - 15 Vhu 125, Vhu 160
203 SATZ DER DISTANZBUCHSEN
== Kode Bezeichnung St./Garnitur | Abmessungen (mm)
d D S51/52/83/54
1 |301 006 SATZ DER DISTANZBUCHSEN 18 3 16,2 22 6/12/18
2 1301013 SATZ DER DISTANZBUCHSEN 25 3 25,2 35 18/16/25
3 | 301 020 SATZ DER DISTANZBUCHSEN 32 il 323 44 12/24/36/50
204 REDUZIERHULSE
-:-5-«- Kode dxD I'b kg gehdrt zu
1 | 301 037 10x16 30/5 0,03 Vhu 36 .
_ ____ﬂc, 2 | 301 044 16 % 25 42/6 009 | Vhus6, 80, 110 .
st 3 | 301 051 20 % 25 42/6 0,06 Vhu 56, 80, 110 ]
4 1301 068 16x 32 56/6 0,25 Vhu 125, 160 .
5 301 075 25% 32 56/6 0,18 Vhu 125, 160 ]
6 | 301082 20x 32 56/6 0,20 Vhu 125, 160 =
e Standard = nach Nachfrage
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MEISSELZUBEHOR

301 AUSDREHMEISSEL FCRK 10 - Ni HF

s

Kode Bezeichnung Abmessungen (mm) kg ab
D d L a %]
E 1] 203201 |VPS 16- 062 FCRK 10-Ni HF 658 00550 16 | 55 | 60 30 [ 0,05 6
“E 2 | 203317 |VPS16-073 FCRK 10-Ni HF 658 00550 16 | 95 | 73 43 | 0,06 10
3
302 WENDEPLATTENHALTER WSP STFCR 11
a
|
QL-: _—L_ — j Kode Bezeichnung Abmessungen (mm) kg ab
D b L a (%]
1| 203324 |DDS 16 - 080 STFOR 11 16 | 59 | 80 53 | 0,09 12
Kode: 203 874 Wohlhaupter Form 161 WTI 12 097512 Us 2505 -
/A&\ Kode: 203 829 Pramet TCMT 110202 E - UM 8016 % ,
303 WENDEPLATTENHALTER WSP STFCR 11

Kode Bezeichnung Abmessungen (mm) kg ab
D b L %)
1| 203331 |DDS 16 - 090 STFCR 11 16 11 90 0,12 20
2 | 203416 |DDS 25 - 150 STFCR 11 25 17 | 150 0,51 32
3| 203492 |DDS 32 -180 STFCR 11 32 22 | 180 0,97 38
Kode: 203 874 Wohlhaupter Form 161 WTI 12 097512 Us 2505 =
Kode: 203 829 Pramet TCMT 110202 E - UM 8016 %T 4

304 WENDEPLATTENHALTER WSP STKCR 11
7 /6\°| -
4 Kode Bezeichnung Abmessungen (mm) kg ab
L . Db L %)
1| 203348 |DDS 16 - 090 STKCR 11 16 [ 11 | 90 0,12 20
2 | 203423 |DDS 25 - 150 STKCR 11 25 | 17 | 150 0,51 32
3| 203508 |DDS32-180 STKCR 11 32 | 22 | 180 0,97 38
Kode; 203 874 Wohlhaupter Form 161 WTI 12 097512 1S 2505 -
A Kode: 203 829 Pramet TCMT 110202 E - UM 8016 %‘r ;
305 WENDEPLATTENHALTER WSP SCACR/L
L Kode Bezeichnung Abmessungen (mm) ka R-recht
053(‘ B L f L-link
1| 203355 |DDS 16 -050 SCACR 06 16 | 50 9 0,06 R
S0 Sl — .3 2 | 203386 |DDS 16 -050 SCACL 06 16 | 50 9 0,06 L
3 | 203447 |DDS 25 - 080 SCACR 09 25 | 80 | 14 0,25 R
4 | 203461 |DDS 25 - 080 SCACL 09 25 | 80 | 14 0,25 L
5| 203522 |DDS 32 -100SCACR 09 32 | 100 | 17 0,53 R
6 | 203546 |DDS32-100SCACL 09 32 1100 ] 17 0,53 L
2 Kode: 203 836 DDS 16: CCMT 0602 4E-UMBD16 DDS 16: US 2505
@/ Kode: 203 843 DDS 25, DDS 32: CCMT 09T304E-UM8016 DDS 25, 32; US-13 ‘%ﬁg
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MEISSELZUBEHOR

306 WENDEPLATTENHALTER WSP SCBCR/L
L
S
Kode Bezeichnung Abmessungen (mm) kg R-recht
oS 8- DL L-link
1| 203362 |DDS 16 - 050 SCBCR 06 16 | 50 9 0,06 R
2 | 203379 |DDS 16 - 050 SCBCL 06 16 | 50 9 0,08 L e
3| 203430 |DDS 25 -080 SCBCR 09 25 | 80 | 14 0,25 R .g
4| 203454 |DDS 25 - 080 SCBCL 09 25 | 80 | 14 0,25 L g
5 | 203515 |DDS 32 - 100 SCBCR 09 32 | 100 | 17 0,53 R
6 | 203539 |DDS 32-100 SCBCL 09 32 | 100 | 17 0,53 L
Kode: 203 836 DDS 16: CCMT 060204E-UMB016 DDS 16: US 2505
Kode: 203 843 DDS 25, DDS 32: CCMT 09T304E UMB016 DDS 25, 32; US-13 ﬂg
307 HALTERSTANGE VTS
Q= =
LI L
Kode Bezeichnung Abmessungen (mm) kg gehdrt zu
D L t
1] 203690 |[VIS16-075-15 16 | 75 | 1,5 0,11 VHS 16, VHZ 16
2| 203584 |[VIS25-085-15 25 | 85 | 15 0,31 VHS 25, VHZ 25
3| 203577 |VIS25-145-15 25 [ 145 | 1.5 0,51 VHS 25, VHZ 25
4] 203652 |VTS32-135-15 32 [ 13515 0,78 VHS 32, VHZ 32
5| 203645 [VIS32-235-15 32 123 | 15 1,40 VHS 32, VHZ 32
Ersatzteile .
I <P > 3
Br P
= MBx20 07150 Sechskantschraubendreher 4
308 WENDEPLATTENHALTER STZCL 11
L)
o
1 el
c d Kode Bezeichnung Abmessungen (mm) kg
a b c d g
1| 203393 [VHS16-1,5STZCL 11 14 127 [ 15 ] 19 | 11 0,02
2| 203478 |VHS25-1,5STZCL 11 23 | 3B | 1523 | 1 0,06
3| 203553 |VHS32-1,5STZCL 11 29 | 43 | 15 | 27 | 11 0,09
Kode: 203 829 Pramet TCMT 110202 E - UM 8016 2,5x7
US 2505 ﬂ
T7
309  WENDEPLATTENHALTER GEWINDE - EINSTICH VHZ
j n
1152
E_:l —
c Kode Bezeichnung Abmessungen (mm) kg
a b c d g
1| 203409 |VHZ16-15ST-R16 14 1 27 | 17 | 215|145 0,02
2| 203485 |VHZ25-1,55T-R16 23 [ 3,5 17 | 195 [ 145 0,05
3| 203560 |VHZ32-15ST-R16 29 | 36 | 17 [215] 145 0,08
TN16NR - *** 27 TN 16 NR *** M - Metrisches Gewinde Us 53 %
*** A = Einstichbreite *** 5 = Gewindesteigung
’ A:1,10; 1,60; 2,15; s: 0,50; 1,00; 1,50; 2,00; 3,00; T15
’ 1,13; 1,85; 2,65 0,75; 1,25, 1,75; 2,50
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BEZEICHNUNGSKODE DES ZUBEHORS

Bezeichnungskode der Wendeplattenhalter, Bohrstangen

Bohrdrehmeissel -

Spanndurchmesser D

Lénge des Bohrdreh-

Befestigungsart

Wendeplattenhalter {mm) meissels (Halters) L (mm) der Platten 1SO
Bohrdrehmeissel
mit aufgeldteter C
Schneidplatte

o 5 D1 - Minimaldurchn D2 - Maximaldurchmesser
Ausrickwende — fiir Ausrlickwende- - fur Ausruckwende-
plattenhalter plattenhalter (DV) plattenhalter (DV) P
Halter Spanndurchmesser D Lénge des Bohrdreh- L=

(mm) meissels (Halters) L (mm)
Bohrstangen, M @
Halterstangen
Wendeplattenhalter Teilung der Flihrungs- S
fiir Halterstange- rillen t (*,*) (mm)
durchmesser D
= | ohne

Befestigung

I___I

clr]o

X

X

Erganzungsangabe - fakultativ

S ?nhnnezkijhlung Meisselform — Einstellwinkel - ISO - empfohlen
mit
A Innenkihlung A ﬂ] B ﬂr‘: % D ﬂ D &
: 90° 75° 90° 45°)
Z Gewindewende-
plattenhalter E ‘ﬁ F G €|! H ‘;(g“ ‘;|| |
60 90° 90° 107°30] [93°
Plattenform - 1SO K ﬁ L T%] M| AN VAT "%’
75° 95° | s0°—l |62°30' [ H17°30’
S a B[R ﬂ s ‘Qﬂ s T Qﬁ
107°30| |75° 45° 60°
C 80° U % Y, %W % X [Spezially %
= 93° 72°30 | |60° 85°
D E Z = | ohne
Befestigung
K 55°
v = . WOHL- Plattengrosse - 1ISO WOHLHAUPTER
N | | Freiwinkel - 10 i
Form| S C D v K w T R w T
AN o ][]l 5 kil 2] A [ RA
R ) Lresen] i g ;lé
O _ ' 4,00 6.9/6.9
N c P lo) 4,90 8.5
w an=0° | an=7°| an=11°| an=10° 6.00 06
& 6.35 o8] o07] 11 1
Schneidrichtung 8,00
L |:| 0 9,525 09 09 11 16 19| 06 16
10,00 10
X ! 12,00 12
Speinl 1270l 12| 12 08| 22| 12
” 15,875 15 16 15 27 15
- ohne
Befestigung 1600 16
1905 19 19 19|
20,00 20|
25,00 25
25400 25| 25 25
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pozice | Nazev dilu ks
Position | Bennenung des Teiles Stick Vhu 36
nosuuus | HazBaHue getanu LUT.
kéd — Code - kog kéd - Code - kog kod — Code - ko
1 Sroub - Schraube — BurT 4 | 309543005010 4 | 309543008016 4 | 309543008016
2 Krouzek — Ring — Konsuo 1 | 412926001400 1 | 412928016700 1 | 412926033400
3 Kolik — Stift — LlitucT 1 | 412926001500 1 | 311565002008 1 | 311565002008
4 ?;‘:i‘:‘ﬁ;gfl‘m;f‘"bmd””gs"‘*“"’ch “l1 | 4120926008100 1 | 412926028800 1 | 4120926039600
5 Pojistka — Sicherung — Mpepoxpanutens |1 412926004200 1 412926016900 1 412926016900
_?;ﬂﬁf:i:i;qﬁmmsmg F 1 | 412926001500 1 | 412926016800 1 | 412926033500
Krouzek — Ring — Konsuo 1 | 412926011500 1 | 412928017000 412926033600
Kolik — Stift — LlitucbT 2 | 311565002008 2 | 311565004010 2 | 311565004010
E:;ﬁic;::;‘ieek“;fedie”“"QS”“Q 1t | 412926001800 1 | 412926017200 1 | 412926033800
10 Pruzina — Feder — MpyxvHa 2 | 315110013330 1 | 315110008540 1 | 315110003540
11 Pruzina — Feder — MpyxvHa 6 |315110003500 8 |315110000000 8 |315110000000
12 Kollk - Stift - Liucbr 6 | 412926002100 8 | 412926017300 8 | 412926017300
13 $roub — Schraube — BuT 1 | 309303004008 1 | 412926021900 1 | 412926021900
14 Vitko — Deckel — Kpsiluka 1 | 412926011400 1 | 412926028300 1 | 412928031800
15 Podlozka - Scheibe - Laii6a 1| 412926015800 1 | 412926021400 1 | 412926021400
16 Rohatka — Sperrad — Xpanosuk 1 412926012800 1 412926018600 1 412926034800
17 Krouzek — Ring — Konsuo 1 | 412926013100 1| 412926018800 1 | 412926018800
18 Pravitko - Leiste - Nukeiika 1| 412926012000 1 | 412026017800 1 | 412026034400
1 |41
19 &roub - Schraube - BurT 1 | 309543008020 1 | 309543008020
20 Pruzina — Feder — Mpy#uHa 1 315111000003 1 315111000003
21 Brzda — Bremse — Topmos 1 412926018700 1 412926032200
22 Krouzek - Ring - Konbuo 2 | 412926013400 2 | 412926019200 2 | 412926035400
23 Kollk - Stift - Liucpr 2 | 311565001605 2 | 311565002008 2 | 311565002008
24 Sroub — Schraube — BuT 2 | 309543005010 4 | 309543008016 4 | 309543008016
25 Doraz - Anschlag - Ynop 2 | 412926004400 1| 412926018000 1 | 412926018000
26 Viozka - Einlage - Beraeka 2 | 412926005500 2 | 412926017900 2 | 412926017900
27 Sané sestava — Schlitten — Canazku 8 cBope| 1 412926012100 1 412926016500 1 41 0
28 Zapadka — Kiinke — CoBauka 1| 412926014700 1 | 412926019100 1| 412926035300
29 Pruzina - Feder - Mpyxvka 1| 315111000001 1 | 315111000005 1 | 315111000005
30 Sroub - Schraube - Buwr 1| 309281004006 1 | 309281006008 1 | 309281006008
31 Sroub — Schraube — BurT 3 | 300787508015 3 | 309787512025 3 | 300787512025
32 Sroub - Schraube - Bunt 3 | 309787508010
33 Kulidka ~ Kugel - Wapuk 3 | 324912025052 3 | 324914053252 3 | 324914053252
34 Sroub - Schraube - Buwr 1| 412926012300 412926018900 1
26 E::Ei;:i:’s:j::; Zunschipreing = 1 | 412926013700 1 | 412926020900 1 | 412026036900
36 Kolik — Stift — LlitucbT 2 | 324931021053 2 | 311565003020 2 |311565004020
9 i 1| 412926013000 1| 412926021000 1| 412926037000

NogwmnHmk zagHui
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pozice | Nazev dilu ks ks
Position | Bennenung des Teiles Stiick Vhu 36 Stiick|
noauuus | HaseaHue getanu wr. wr.
kdd - Code - kog kéd - Code - kog kid - Code - kog
38 Sroub — Schraube — BunT 2 309231003008 2 309231004012 2 309231005016
a9 Doraz - Anschlag - Yrop 1 412926018100 1 412926018100
40 Krouzek - Ring - Konbuo 2 412926013300 2 412926019300 2 412926035500
41 Snek — Schnecke — vepasak 1 412926011800 1 412926017600 1 412926034200
18 f:;:::jof’i:izh"ecke”rad - 1| 412926013500 1| 412926018200 1| 412926034500
43 Pero — Feder — Wnoxka 1 412926015900 1 412926018500 1 412926018500
44 Matice — Mutter — Faiika 3 311120101040 3 311120101060 4 311120101060
45 Sroub - Schraube ~ Buut 3 309283004016 3 309283006020 4 309283006020
46 Téleso — Kérper — Kopnyc 1 412926011100 1 412926016300 2 412926 0
412

a7 SLd;;LZ'::ff:e"xiii‘:'i”g 2 1 412926011700 1 412926017400 1 412926034100
48 Kolfk — Stift — LWiTncpt 311565003010 2 311565008016 311565008016
49 Kulicka — Kugel - Wapuk 324912020052 2 324914053252 2 324914053252
50 Tyé - Stab — Wrakra 1 412926005300 1 412926020700 1 412926036800
51 Koule - Kugel - Wapwk 1 321461010650 1 321461010850
52 Sroub - Schraube — Buut 1 309283005009 1 309281008008 1 309281008010
53 Pruzina — Feder — MpyxuHa 1 315111000002 1 315111000004 1 315111000004
54 Cep poiistky — Stift - Liancba npepoxpanurens |1 412926004100 1 412926019900 1 412926019900
55 Kulicka — Kugel — Wapuk 1 324912030052
56 ~ Sroub - Schraube - BUHT 1| 412926014500 |
57 Kolik — Stift — WridpT 1 412926014200
58 Brzda — Bremse — Topmoa 1 412926013200
59 Cep - Stift - Lianda 1 311560201608
60 $roub — Schraube - BuwT 6 | 309543005010 16 309543008012 6 | 309543008012

6 309543006012
61 Cep - Stift - Uanda 11 311560201608 '
62 Zétka - Stopfen - Mpo6ka 2 425111315423 2 425111315423 2 425111315423
63 Pojistny krouzek — Sicherungsring — 1 311733000320 1 311733000620 1 311733000800

CronopHoe KonsLo

64 Pero - Feder - LWnowxka

4 412926028700 4 412926028700
65 Sroub — Schraube — BuHr

4 309231003008 4 309231003008
66 Kolik - Stift - WridpT 1 412926012700 1 412926022000 i 412926022000
67 Sroub - Schraube — Bunt 2 309787508010 2 309787512015 2 309787512015
68 Sroub - Schraube — Buut 2 309787508010 2 309767508010
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Vhu - ,Spiralni™
Vhu -, Spiral"
Vhu - ,Espiral”

Model Vhu-,Spiral"
(vySsi hodnoty posuvu sani)

UzZiti:

Pro opracovani tésnicich ploch
spojovacich pfirub v tlakovém
potrubi.

Hlava je urena pro zhotoveni
LSpiralni® tésnici drazky
s roztedi » t «.

Model Vhu="Spiral”
(higher values for slide feed)

Use:

Mainly for machining of sealing
surfaces of connection flanges
in a pressure pipeline.

These heads are used for
production of "spiral” sealing
grooves with »t« pitch.

Modelo: Vhu=,Spiral™ (valor
mayor de la traslacién de guias)

Uso:

Especialmente para el acabado de las
superficies de sellado de las bridas de
unir en las tuberias de presién.

Los cabezales sirven para la
fabricacion de un cierre de surco
«espiral® con el paso » t «,

Vyvrtavani / Boring / Taladro del agujero*

* - tato zékladni funkce hlavy
je zachovana

POZOR!

Presnost nastaveni rozméru je
snizena

1 dilek na stupnici = 0,04 mm/@

* - this basic function of the head
is retained

ATTENTION!

Dimension setting accuracy is reduced

per 1 scale division = 0,04 mm/@

* - esta funcién basica del cabezal

se mantiene

IATENCION!

La precision del ajuste de la dimension se
reduce un segmento en la escala = 0,04
mm/@
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Zakladni technicka data / Basic technical data / Datos técnicos basicos

Posuv sani
Kod Typ Siidte foed Pfesnost nastaveni
Code | Type | roemen Weightof head
Codigo Tipo Z d1 d2 d4 ds t Adjustment accuracy g
w2l P Precisién del ajuste | Peso del cabezal
(mm) | (mm) | (mm) | (mm) | (mm) (mm/rev.) de la dimensién (kg)
201.702 [Vhu 56S | 56 | 170 | 250 | 180 | 320 o B & 4 75
201719 [Vhu 80S | 80 | 210 | 300 | 210 | 380 | *# 0% | B2 oo 8.1
201.726 |Vhu110S | 110 | 270 | 340 | 240 | 430 ' @ 3 2a< 8,4
= o
201.733 |Vhu125S 125 | 280 | 390 | 245 | 610 0,25: 0,5; 23 k g;’f_ﬂ =) 12,4
201.740 |Vhu 160 S 160 | 350 | 480 | 340 | 690 0,75, 1,0 E e M 13,8
Pouziti hlav (stroje): Use: Uso:

Vodorovne vyvrtavacky, frézky
a CNC obrabéci centra

Upinaci stopky:
Typ VK801 SK40, SK50 DIN

69871, DIN 2080,
MAS-BT 40, MAS-BT50, CAT40,
CATS50, MORSE 5, MORSE 6,
(MORSE 4 - do d5=320mm)

Prislusenstvi:
Dle vybéru ze sortimentu
standardniho provedeni Vhu.

Struénd doplfiujici informace:
Vhu-,, Spiral™ je upravené
standardni provedeni Vhu,

kde jsou zvySeny hodnoty
samocinného posuvu. Toto
provedeni je urfeno pfedevsim
pro opracovavani tésnicich ploch
prirub, kde je vyzadovana spiraini
stopa po nastroji.

Vyvrtavat valcovy otvor lze rovnéz,
ale vzhledem k nizsi pfesnosti
nastavovani rozméru je vhodné
hlavu pouzit pro presnost IT 8 a
vyse,

Hlavu lze dodat bez pfislusenstvi
nebo s pfislusenstvim, které bude
specifikovéno pro dané pouZziti.

Horizontal boring machines, cutters
and cutting CNC centres

Taper shanks:
Type VK801 with cones

SK 40, SK 50 DIN 69871, DIN
2080, MAS-BT 40, MAS-BT 50,
CAT40, CAT50, MORSE 5, MORSE
6, (MORSE 4 up to d5=320mm)

Accessories:
Available from assortment
of standard Vhu versions.

Brief additional information:
Vhu-"Spiral” is a modified
standard version of Vhu where
the values of automatic slide feed
are increased. This version

is mainly intended for processing
of sealing flange surfaces where
spiral machine mark is required.

It’s also possible to bore
cylindrical hole, however due

to reduced accuracy of dimensions
setting is better to use head

for IT 8 and higher accuracy.

Such head is delivered
with/without accessories specified
for given use.

NAREXQ@Q)MTE’

en barrenadores horizontales,
talladoras y CNC centros
de fresa

Mangos de sujecion:

Tipo VK801 noc conos

SK 40, SK 50 DIN 69871, DIN
2080, MAS-BT 40, MAS-BT 50,
CAT40, CAT50, MORSE 5, MORSE
6, (MORSE 4 hasta d5=320mm)

Accesorios:
Segun la seleccién del surtido
del diseno estandar Vhu.

Informacion adicional breve:
Vhu-, Spiral™ es un diseiho
estandar modificado Vhu, donde
estan subidas las cuotas de
traslacion automatica de las guias.
Este modelo esta disenado
principalmente para el acabado
de las superficies de sellado de las
bridas, donde es necesario que
guede un resquicio espiral de la
herramienta.

También es posible taladrar un
agujero cilindrico, pero debido
a la precisién inferior de poner
la dimension, es apropiado usar
el cabezal para la precision IT8
y superiores.

Es posible la entrega del cabezal
sin accesorios 0 con accesorios
ue seran especificados para dicha
aplicacion.




ky
deutsch

ces

o ol

.

no-pyccku

Vhu - ,,Spiral®
Vhu - ,Spiralférmigen
Vhu - ,,CnupansHoin”

Model: Vhu-,Spiral™
(vyS5i hodnoty posuvu sani)

uziti:

Pro opracovani tésnicich ploch
spojovacich pFirub v tlakovém
potrubi.

Hlava je urfena pro zhotoveni
LSpirdlni* tésnici drazky
s roztedi » t «,

Modell: Vhu-,,Spiral”
(héhere Werte der Verschiebung
des Werkzeugschlittens)

Verwendung: Vor allem fiir die
Bearbeitung von Dichtungsfidchen
der Anschlussflanschen

in Druckrohrileitungen

Kopfe dienen zur Fertigung einer
~Spiralformigen" Dichtungsnut
mit einem » t « Abstand

Mopens: Vhu-, Spiral"
(6onbwwne BENUYNHBLI NOAAYM
canasok)

MpumMeHeHue:

Mpexpae Bcero ana obpaboTku
YMIOTHUTENbHBIX MOBEPXHOCTENH
coeAnHUTENbHbIX (hnaHues

B HanopHomMm Tpybonpoeoge.

FONOBKWM CNYXaT AN U3roTOBNEHUSA
«CMUpanbHOM» YNNOTHUTENbHON
Ka8HaBKMW C Wwarom « t »,

__SPIRAL

DETAIL
IIA!I’

d4;d5

l

Vyvrtavani / Ausbohren / Pactouka"
==|

* - tato zakladni funkce hlavy
je zachovana

POZOR!

PFesnost nastaveni rozméru

je snizena

1 dilek na stupnici=0,04 mm/@

* - diese Grundfunktion des Kopfes
bleibt erhalten

VORSICHT!

die Genauigkeit der Einstellung

des MaBstabes ist gesenkt auf

1 Stufe auf der Skala = 0,04 mm/@

* - AdHHaA OCHOBHaA dJVHKLI.Hﬁ
roONOBKK COXpaHAeTCA

BHWUMAHME!
TOYHOCTb 380aHUA pa3Mepa yMeHblWeHa
1 peneHue Ha wkane = 0,04 mm/@
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Technicka data/Grundlegende technische Daten/OcHOBHbIE TEXHUYECKHE XapaKTEPUCTUKHN

Posuv sani
RpE e O Piesnost nastaveni
Kéd Schiittens Hmotnost hlav
T(ode ;x[:l I'lonaqatcanazox G;?:;;Teﬂ Ge;;..r;};; sdes g
i Z | d1 | d2 | d4 | d5 | (mmirev) | S aaBenseiind | Bec romoskn
(mm) | (mm) | (mm) | (mm) | (mm) (Mm/06.) pasmepa (kg) / (kr)
201.702 |Vhu 56 S 56 170 | 250 | 180 | 320 s & 7.5
02, 04,06;,| €© o =
201.719 |Vhu 80S | 80 | 210 | 300 | 210 | 380 =1 8.1
201.726 |Vhu110S | 110 | 270 | 340 | 240 | 430 ' @ oS % 8 < 8,4
201.733 |Vhu125S | 125 | 280 | 390 | 245 | 610 | 025 05 | 227 35 12.4
201.740 |Vhu 160 S 160 | 350 | 480 | 340 | 690 0,75; 1,0 E ~ g 13,8

Pouziti hlav (stroje):
Vodorovne vyvrtavacky, frézky
a CNC obrabéci centra

Upinaci stopky:
Typ VK801 SK40, SK50 DIN

69871, DIN 2080, MAS-BT 40,
MAS-BT50, CAT40, CATS0,
MORSE 5, MORSE 6,

(MORSE 4 - do d5=320mm)

Prislusenstvi:
Dle vybéru ze sortimentu
standardniho provedeni Vhu.

Dopliujici informace:
Vhu-,Spiral" je upravené
standardni provedeni Vhu,

kde jsou zvySeny hodnoty
samocdinného posuvu. Toto
provedeni je uréeno predevsim
pro opracovavani tésnicich ploch
pfirub, kde je vyzadovana
spirdlni stopa po nastroji.

Vyvrtavat valcovy otvor lze
rovnéz, ale vzhledem k nizsi
presnosti nastavovani rozméru
je vhodné hlavu pouzit pro
piesnost IT 8 a vyse.

Hlavu lze dodat bez
prislugenstvi nebo

s pfislusenstvim, které bude
specifikovéno pro dané pouZziti.

Verwendung der Kopfe:
fir waagerechte Ausbohrmaschinen,
Frdsmaschinen und CNC Frészentren

Austauschbare kegelschéfte:

Typ VK 801 mit Kegeln SK 40,SK 50
DIN 2080, DIN 69871, MAS-BT 40,
MAS-BT 50, CAT40, CAT50, MORSE 5,
MORSE 6 (MORSE 4 bis d5=320mm)

Zubehdrteile:
Nach Auswahl aus dem Sortiment
der Standardausfihrung Vhu

Kurze ergénzende Informationen:
Vhu-, Spiral® ist eine bearbeitete
Standardausfihrung des VVhu, wobei
die Werte des automatischen
Vorschubes des Werkzeugschlittens
erhoht sind. Diese Ausfihrung ist vor
allem fiir die Bearbeitung von
Dichtungsfidchen bei Flanschen
bestimmt, wo eine spiralférmige Spur
nach dem Werkzeug gefordert wird.

Man kann ebenfalls eine
walzenférmige Offnung bohren, aber
aufgrund der geringeren Genauigkeit
der Einstellung des MaBstabes ist es
geeignet einen Kopf fir eine
Genauigkeit von IT 8 und héher

zu verwenden.

Der Kopf kann ohne oder mit
Zubehdrteilen geliefert werden,
die fiir die gegebene VVerwendung
spezifiziert werden.

NAREXQ@Q)MTE’

[pUMEeHEeHWe ronoBoK:

Ha ropu30HTanbHbIX CBEPNUNbHbBIX
cTaHkax, dppesax n CHC
pesepHbIX LEHTPaXx.

XBOCTOBUK:

Tun VK 801 c koHycamu SK40,
SK50, DIN 2080, DIN 69871,
MAS-BT 40, MAS-BT 50, CAT40,
CAT50, MORSE 5, MORSE 6
(MORSE 4 no d5 = 320 mm)

MprHaANexXHOCTH:

CornacHo Bbibopy U3 accopTUMEHTa
CTaHAAPTHOro BapuaHTa
ncnonHenmsa Vhu

JononHutensHas nHbopMauma:
Vhu-,,Spiral"- popaboTaHHbliit
CTaHAapTHbI BapUaHT UCNONHEHUS
Vhu, y koToporo ysenuyeHsbl
3HaYeHUA aBTOMaTUYECKOW
noaayuv canasok. [aHHblil BapuaHT
MCMNONTHEHUS NpeAHa3HayeH
npexae scero ana obpaboTku
YMIOTHUTENBHbIX NMOBEPXHOCTENR
¢pnaHues, roe TpebyeTca
cnupansHblid cies oT MHCTPYMeEHTa.

MOMHO TaKkxe BbICBEpPN1eaTh
UWIMHAPUYECKOe OTBEPCTUE,
HO C Yy4YeTOM MeHbLUel TOUHOCTU
HacTpoOWKKM pasmepa
peKoMeHayeTca UCNonb3oBaTh
ronoeky Ansa TodHocTw IT 8

M Bbllwe.

FoOnoBKy MOXHO nocrtaeute He3
npuHaanexHocTen unu

C NPUHAANEXHOCTAMU, KOTOPbIE
6yayT cneunduunpoBaHsl 4N1A
[LaHHOro MCNONb30BaHUA.
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Vhu - ,,AP CNC" pro NC a CNC obrabéci stroje

Vhu - ,,AP CNC" for NC and CNC machine
Vhu - ,AP CNC" diseno para las maquinas herramientas del tipo CNC

Model: Vhu-,,AP CNC"
(pro NC a CNC obrabéci stroje)

Uziti:

Rozsah pouziti modelu
vyvrtavaci hlavy univerzalni
Vhu —,AP CNC" je identicky
s provedenim standardni hlavy
Vhu.

Aretacni Cep ve standardnich
vzdélenostech 80 nebo 110
mm.

Doplhujici informace:
Vhu-,,AP CNC" pouziti na
modernich NC a CNC strojich
(vrtaci a frézovaci) s moznosti
provadét operace, které stroj
bézné nedokaze obsahnout.

Predevsim se jedna o
vyvrtavani kuzelovych otvord,
zarovnavani zadnich cel
otvorll, zhotovovani zapichd
pod Uhlem na &ele nebo

v otvoru a pod.

Hlavu Ize umistit do z4sobnikl
nastroju s moznosti strojni
vymeény.

Rezim prace hlavy je vclenén
do uZitého systému obrabéni
a podporovan vhodnym
programem.

Model: Vhu-,, AP CNC”
(for NC and CNC machines)

Use:

Range of Vhu-,,AP CNC"” model
usage is identical to standard Vhu
model.

Arresting pin in standard distances
of 80 or 110mm.

Brief additional information:

Usage of Vhu-,,AP CNC" on
modern boring and cutting centres
with NC and CNC control with
optional operations not generally
attainable on the machines.

This mainly includes drilling
of cone holes, alignment of rear
faces of holes, making of bevelled

necks either on front or in hole etc.

The head can be placed in the tool
bin with possibility of machine
replacement.

Head work mode is included

in the applied machining system
and supported by a suitable
program.

Modelo: Vhu-, AP CNC "
(disefio para las maquinas
herramientas del tipo NC y CNC)

Uso:

El @mbito de aplicacion del modelo
Vhu-,, AP CNC " es idéntico al
estandar.

El pasador de blogueo en las
distancias estandar de 80 o0 110 mm.

Informacién adicional breve:

El disefio Vhu-,, AP CNC" en los
centros barrenadores y de fresa
modernos con el control NC y CNC con
la capacidad para realizar operaciones
que normalmente no pueden hacer
frente a la maquina.

Principalmente se trata del taladro de
agujeros conicos, de la alimentacion
de los extremos de la parte posterior
de los agujeros, haciendo muescas en
un angulo en la parte frontera o en el
agujero, etc.

El cabezal se puede poner en la pila
de herramientas con la posibilidad del
intercambio de la maquina.

El modelo de funcionamiento del
cabezal estd incluido en el sistema
aplicado del mecanizado y apoyado
por un programa apropiado.
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Zakladni technicka data / Basic technical data / Datos técnicos basicos

Rozméry / Dimensions / Dimensiones (mm, " Inch)
F . >
Upinaci stopky
Koéd Typ 1S0O40
69871
Code Type A . . . . i . , wl Taper shanks
Cédigo Tipo 69871 g';\s% Margoe do
MAS BT40 sujecion
CAT 40
CAT 50
201.771 | Vhu 56 AP 25 =3 56
115 | 115 £
201.832 | Vhu 2.1/8"AP 1 = 2.1/8"
201.788 | Vhu 80 AP - 36 25 93,5 166 181 g 80 59 VK-AP56
201.849 | Vhu 3.1/8"AP 140 i b o 3.1/8" §
= . =
201.795 | Vhu 110 AP | 165 25 @ | 110 .
201.801 | Vhu 125 AP 32 g 125 3
190 42 109 177 192 b 2
201.856 | Vhu 4.7/8"AP 1.1/4" (<] 4.7/8"
190 S 65 VK-AP125
201.818 | Vhu 160 AP 32 =% 160
225 50 117 185 200 =t
201.863 | Vhu 6.1/4"AP 1.1/4" o 6.1/4"
Prislusenstvi: Accessories: Accesorios:
Dle vybéru ze sortimentu Available from assortment of Segun la seleccidn del surtido
standardniho provedeni Vhu. standard Vhu versions. del disefio estandar Vhu.
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Vhu - ,,AP CNC" pro NC a CNC obrabéci stroje
Vhu - ,,AP CNC" fiir NC und CNC Bearbeitungsmaschinen
Vhu - ,,AP CNC" ana NC n CNC o6pabartbiBalOliMX CTAHKOB

Model: Vhu-,AP CNC"
(pro NC a CNC obrabéci stroje)

Uziti:

Rozsah pouziti modelu
vyvrtavaci hlavy univerzalni
Vhu -,,AP CNC" je identicky
s provedenim standardni hlavy
Vhu.

Aretaéni ¢ep ve standardnich
vzdalenostech 80 nebo 110
mm.

Doplfiujici informace:
Vhu-,,AP CNC™ pouiiti na
modernich NC a CNC strojich
(vrtaci a frézovaci) s moznosti
provadét operace, které stroj
bé&Zné nedokaze obsahnout.

Pfedevsim se jednd o
vyvrtavani kuzelovych otvord,
zarovnavani zadnich cel
otvorll, zhotovovani zapichd
pod Uhlem na cele nebo

v otvoru a pod.

Hlavu Ize umistit do zésobnik{
nastroju s moznosti strojni
vymeény.

Rezim préace hlavy je v&lenén
do uzitého systému obrabéni
a podporovan vhodnym
programem.

Modell: Vhu-,,AP CNC”
(Ausfihrung fir NC und CNC
Bearbeitungsmaschinen)

Verwendung:
Der Verwendungsbereich

des Vhu -, AP CNC" Modell ist
gleich wie bej der
Standardausfihrung.

Arretierbolzen in Standardentfernun-
gen von 80 oder 110 mm.

Verwendung der Képfe:
Ausfihrung Vhu-,AP CNC" - bei
modernen Ausbohrmaschinen und
Fraszentren mit NC oder CNC
Steuerung mit der Méglichkeit
Verfahren durchzufihren, die eine
Maschine gewdhnlich nicht erfassen
kann.

Es handelt sich vor allem um das
Ausbohren von kegelférmigen
Offnungen, abgleichen von hinteren
Offnungsfldchen, Fertigung von
Einstichen unter einem bestimmten
Winkel auf der Frontseite oder in der
Offnung usw.

Den Kopf kann man im
Werkzeugmagazin mit der
Méglichkeit eines Maschinenwechsels
platzieren.

Die Arbeitsweise des Kopfes ist in
das Gebrauchssystem des Systems
eingegliedert und wird durch ein
geeignetes Programm unterstitzt.

Mogens: }m-,, AP CNC ™
(ucnonHeHwe gna NC m CNC
obpabaTbiBaoWwmnx CTaHKOR)

MNpuMeHeHue:
AnanasoH NpUMeHeHWs MoAenu

Vhu -,,AP CNC"™ wpeHTu4eH
CTaHAAPTHOMY BapWaHTy UCMNOMHEHUSA.

AppeTupyrowmnii WrTndT Ha

CTaHaapTHbIX pacctoaHuax 80 unu
110 MM,

dononHutensHas nHopMaUma :

BapuaHT UcnonHeHus

Vhu-,AP CNC" - Ha COBPEMEHHbIX
CBEPNWUNIbHbLIX W (Ppe3epHbIX LeHTpax
¢ NC u CNC ynpaBneHuem,

C BO3MOXHOCTbLH MPOBOAUTL
onepauMu, KOTOPbIMU CTAHOK 06bIYHO
He cHabxeH.

Peub MAET Npexae BCEro 0 CBEPEHUN
KOHYCHbIX OTBEPCTUIA, BblpaBHUBAHUM
334HUX TOPUOB OTBEPCTUIA,
M3roTOBNEHUM BPE30K NOo4 Yrnom

Ha TOPUE WK B OTBEPCTUM U T.M.

TONOBKY MOXHO NMOMECTUTE B MarasuH
WHCTPYMEHTOB C BO3MOXHOCTbIO
MEXaHWYECKON 3aMeHbl.

Pexum paboTel rONOBKU BKTKOHEH

B MCNoNb3yeMyo cuctemy obpaborku
1 NOAAEPXMBAETCA COOTBETCTBYOLWEN
nporpamMmoin.
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Technicka data/Grundlegende technische Daten/OcHOBHbIE TEXHUYECKHE xapamepm:mnuﬂ

Rozmeéry / Male / Pasmepsl (mm, " Inch)
F . -
Upinaci stopky
Kod 1S040
Typ 69871 Austauschbare
Kode T ISO50 =
un A B | C d E MAS | G Z M | N | kegelschafte
Kog 69871 | grap
MAS BT40 XBOCTOBMK
CAT 40
CAT 50
201.771 | Vhu 56 AP 25 = 56
115 | 115 E
201.832 | Vhu 2.1/8"AP 1" & 2.1/8"
201.788 | Vhu 80 AP 140 36 25 93,5 166 181 ("E 80 59 VK-AP56
201.849 | Vhu 3.1/8"AP 140 1" e 3.1/8" g
= -
201.795 |Vhu 110 AP | 165 25 @ | 110 x
201.801 | Vhu 125 AP 32 g [ 125 8
190 42 109 177 192 - L
201.856 | Vhu 4.7/8"AP 1.1/4" = 4.7/8"
190 5 65 VK-AP125
201.818 | Vhu 160 AP 32 = 160
225 50 117 185 200 =
201.863 | Vhu 6.1/4"AP 1.1/4" o 6.1/4"
Prislusenstvi: Zubehérteile: [pUHaANEexHOCTK:
Dle vybéru ze sortimentu Nach Auswahl aus dem Sortiment CornacHo BbIbOpy M3 acCOPTUMEHTA
standardniho provedeni Vhu. der Standardausfiihrung Vhu. CTaHAapTHOro BapuaHTa

ucnonHenus Vhu.
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VYVRTAVACI HLAVY SE ZVYSENOU PRESNOSTI — Vh
PRECISION BORING HEADS — Vh
CABEZALES ALESADORES DE ALTA PRECISION — Vh

Vyvrtavaci hlavy se zvySenou piesnosti slouzi k presnému vyvrtavani vilcovych
otvorti v uvedeném rozsahu priméra. Jejich zwwSenda presnost pii sefizovini
vyvrtavaného priméru vychdzi z pouziti diferencidlniho pohybového Sroubu
a pomocné kruhové matice. Ta je bud’ Sroubem unddena a otidi se s nim - poloha
I pro hrubé nastavovini a nebo s nim zabird — poloha .11 pro jemné nastavovani
rozmeéru. V tomto pripadé je matice zabrzdéna dotaZzenim Sroubu pos. 10. Hlavy se
doddvaji se zakladnim pfislusenstvim v dievéné kazeté. Upinaci stopka je vyménitel-
na a neni souddsti prislusenstvi. Proto je tieba ji objedndvat zvIast.

Precision boring heads are used for precision boring of cylindrical holes in the given
range of diametres. Their accuracy of the boring diameter adjustment proceeds from
the differential screw and subsidiary round nut. This nut is either carried by the
screw and then they rotate together — Position [ - for the coarse adjustment, or this
nut srews on the screw — Position Il for the fine adjustment. In this case, the nut is
braked by tightening the screw no. 10. Boring heads are delivered with primary
accessories in wooden boxes. The taper shank is exchangeable and it is not included
in the primary accessories. The taper shank has to be ordered as a special item,

Este tipo de cabezales sirve para alesar con precision los orificios cilindricos dentro
de la escala de didmetros indicada. El aumento de precision al ajustar el didmetro
elegido esta dado por el tornillo diferencial movil y la tuerca circular auxiliar. Hay
dos opciones: la tuerca es arrastrada por el tornillo v gira junto con él - [. posicion
para el ajuste previo, o labra junto con €l - I posicion para el ajuste de didgmetro
PRESNOST NAET.RVOWiNl ~ ADJUSTING ACCURACY - PRECISION DE AJUSTE fino. En este caso la tuerca se frenasi el tornillo se Elprit:lﬂ. PﬂSiCién 10,

= Los cabezales se suministran junto con los accesorios bésicos en un estuche de
/ E—’I I. 1DIV=002mm/@ Vh 70 madera. La espiga de sujecion se puede cambiar y no forma parte del accesorio, por
@ ' Vh 110 3 v iitatl 1 y
‘k‘ II. 1 DIV = 0,0025 mm/& Vh 140 lo tanto hay que solicitarla en un pedido especial.

TECHNICKA DATA — TECHNICAL DATA — PARAMETROS TECNICOS

Kaod Rozsah DH7 | A1 B L m_—| ==
Code |Range ’_m_l [mm] | [mm] | fom] | [mm]
Cédigo |Escala Ay RAYA
Vh70 (205.014 |6-105(130)* |VK360 | 16 70 62 82 2,0 3,6 |
Vh 110 (205.021 |15- 165 (300)*| VK801 | 25 110 84 100 | 46 | 9,0 |
Vh 140 |205.038 |15- 225 (400)*| VK801 | 25 140 82 104 | 63 | 11,2 [ i : , A
—fERA i &) -
Tl g = +
R o N Al
—— 7Y T A
O ;
= B

PRiSLUSENSTVI Vh A Vhs - ACCESSORIES Vh AND Vhs - AcceEsoRios Vh Y Vhs
NGz - TooL - CucHILLA NOz - TooL — CucHILLA NUz - TooL - CucHILLA NGz - TooL — CucHILLA

JI= 5 ”Ql | — B

221710 nzznn EHSS Bszo (S30)

dxDxL |n |kdd-code-cédigo| dxDxL |n | kéd-code-codigo| axaxL |n |kdd-code-codigo axaxL n | kod-code-codigo
Vh 70 5x10x60|1 |411172101306 5x10x60|1 [411172111306
13 x 1690 (1 |411172104409 13x16x90|1 | 411172114409
Vh 110 13 x 16 90 |1 | 411172104409 13x16x90|1 | 411172114409
Vh 140 183 x 16 x 90 |1 | 411172104409 13x16x90|1 | 411172114409
Vhs 50 6x12x70[1 [4111721046127 6x12x70|1 | 4111721146127
Vhs 10 - 125 |13« 16« 90 |1 [411172104409 1316901 | 411172114409 8« 8x40|2 | 412926047500 8x Bx30 |2 415249324821
20 « 20 « BO |1 | 412926047700
Vhs 40 - 180 10«10 x 36 | 2 | 412926050200 10x10x36 |2 | 415249324921
25x25100(1 | 4114341114086

*g pougitim drzaku - with a holder application — con empleo de portaherramisntas

NAREXQ)MTE®




VYVRTAVACI HLAVY STAVITELNE — Vhs
ADJUSTABLE BORING HEADS — Vhs
CABEZALES ALESADORES AJUSTABLES — Vhs

PRESNOST NASTAVOVANI — ADJUSTING ACCURACY — PRECISION DE AJUSTE

Vyvrtivaci hlavy stavitelné se pouzivaji k pfesnému vyvrtavini vilcovych otvort na
vyvrtavacich nebo i jinych obrabécich strojich. Upinaci stopka je vvménitelnd — nent
soudasti télesa hlavy. Upinaci otvory v sanich jsou kruhové nebo kombinované pro
upnuti kruhového a étyrhranného profilu téla noze. Hlavy se doddvaji s prisluden-
stvim ve drevénych kazetach. Pracovni rozsah hlavy je uddn v jejich oznaceni
(Vhs 5 = 50: dmin.= 5 mm, dmax.= 50 mm)

Adjustable boring heads are used for precision boring of cylindrical holes on boring
machines or on the other machine tools. The taper shank is exchangeable — it is not a
constituent part of the body. The clamping holes in the slide are round or combined
for clamping of the round or square section of shanks. These heads are delivered
with accessories in wooden boxes. The working range of the head is given in their
marking (Vhs 5 = 50: dmin.= 5 mm, dmax.= 50 mm.)

Este tipo de cabezales se emplea para alesar con precision los orificios cilindricos en
las alesadoras u otras maquinas herramienta.
La espiga de sujecion se puede cambiar — no forma parte del cuerpo del cabezal.
Los agujeros de sujecion en las guias son circulares o combinados para sujetar el
cuerpo de cuchilla de perfil circular o cuadrangular. Los cabezales se suministran
junto con los accesorios en un estuche de madera. Alcance de accion del cabezal
viene en su indicacion (Vhs 5-50: dmin= 5 mm y dmax.= 50 mm).

I

ad

| f—

]

TN _ |Vhs 50
{r_ o 1DIV =001 mm/Z  |yhe 10— 125
u 1DV =0,02mm/Z |Vhs40- 180
TECHNICKA DATA — TECHNICAL DATA — PARAMETROS TECNICOS
Kod Kuzel DH7 | a b L [===
Code Cone fmm] | AHI1 | [mm] | [mim] [mim]
Codigo | Cono [mm] | 5.3 @
Vhs
50 204.208 | VK360 270 |D=¢12| @50 | @50 75 15 | 20
Vhs _
204.185 | VK360 270 |D=¢25 79 60 103 30 | 41
10 -125 =
A=20
Vhs
204.192 | VK801 2110 |D=032| 102 | 76 138 65 | 105
40 - 180 s

g ====

VyvRTAVACi TYC — BORING BAR —
BARRA PARA ALESAR

DrzAk — HoLDER -

PORTAHERRAMIENTAS
1

REDUKENI PouzDRO — REDUCTION
— CASQUILLO DE REDUCCION

KLi¢ — WRENCH - LLAVE

= o [
¥ d —E xt@
L | VR
5 § : 7] 8
dxL n | kéd-code-codigo| dxL n | kéd-code-codigo| D/d n | kod-code-cédigo| k n | kod-code-codigo
16 = 56 [1** [1 | 410070112701 16/10 1 | 412926014300 4 1 | 413324000400
16 x 56 /2** (1 | 410070112801 25/16 1 | 412826021700 ] 1 | 413324000600
25 %115 1| 410110111901 25/16 1 | 412826021700 4;6 1
25 x 135 1 [ 410140112501 4;8 1
| 4 1
| 6 1
25 « 160 1| 412926019400 | 25/16 1 | 412926021700 4;8 1
32 x 250 1 | 412926035600 4:6 1

** pvldatni piislusenstvi - special accessorles - acesorio especiales

NAREXQ)MTE®

N — poéet kusil - no. of pieces - no. de unidadas

i

FA,

ky
english

ces
espaiiol



cesky
deutsch
no-pyccku

VYVRTAVACI HLAVY SE ZVYSENOU PRESNOSTI — Vh
FEINBOHRKOPFE — Vh
PACTOYHLIE ronoBku TOUHbIE — Vh

Vyvrtavaci hlavy se zvySenou piesnosti slouzi k pfesnému vyvrtiavini valcovych
otvorti v uvedeném rozsahu primeérd. Jejich zvySend presnost pii sefizovani vyvr-
tavaného pruméru vychazi z pouziti diferencidlniho pohybového Sroubu a pomocné
kruhové matice. Ta je bud Sroubem undSena a otaci se s nim — poloha I pro hrubé
nastavovani a nebo s nim zabird — poloha I1 pro jemné nastavovani rozméru. V tomto
pfipadé je matice zabrzdéna dotaZzenim Sroubu poz. 10. Hlavy se dodavaji se
ziakladnim prislusenstvim v drevéné kazeté, Upinaci stopka je vymeénitelnd a neni
soucdsti pifslusenstvi. Proto je tieba ji objedndvat zvIast.

Diese Ausbohrkdpfe dienen zum priizisen Ausbohren der zylindrischen Bohrungen
im angegebenen Durchmesserbereich. Ihr erhohte Einstellgenavigkeit des Ausbohr-
durchmessers kommt aus der Verwendung der Differentialschraube und der runden
Hilfsmutter her. Diese Mutter ist entweder durch die Schraube mitgenommen und
dreht sich mit - Stellung I. - fiir Voreinstellen oder schraubt sich ein - Stellung II. fiir
feines Einstellen. Die Mutter ist im zweiten Fall durch das Festziehen der Schraube
Nr. 10 gebremst. Die Ausbohrképfe werden mit Grundzubehdr in den Holzkassetten
geliefert. Der Kegelschaft ist austauschbar und ist nicht im Grundzubehor einge-
schlossen. Es ist notwendig den Kegelschaft separat zu spezifizieren und bestellen.

PacTouHble romOBKH € MOBBILIEHHON TOMHOCTHIO MPeHA3HAYAIOTCA U1 TOYHOTO CBep-
NEeHHA UMIMHAPHUECKHX OTBEPCTHIT B yKa3aHHOM auanasoHe auamerpos. Mx nosbine-
HHas TOYHOCTE MPH PEryIHPOBKE PACTAYMBAEMOrO IHAMETPA OCHOBaHA HA NPHMEHEHHH
AnddepeHHanbHOT0 ABHIKYILErocs BHHTA M BCIOMOIATENbHON KPyrioii raiikn. Dra
raiika BpamlaeTcd BMecTe ¢ BHHTOM — MojojkeHHe | 118 4epHOoBOoi peryMpoBKH — HIK
PAESNOST NASTAVOVANI - EINSTELLGENAUIGKEIT - TOYHOCTb HacTpoifkiy ~ BMECTE C HUM NPOKDYUHBACTCH — MONOKEHHE Il ans Tounoii ycranosku pasmepa. B nan-

HOM ciTy4ae raifika TOPMO3HTCAC MOMOIBIO JOTIONHHTENBHOH 3aTAHKKH BUHTA no3. 10.
(((T 7\5 I. 1DIV = 0,02 mm/& Vh 70 [ONOBKM MOCTABAAIOTCS BMECTE ¢ OCHOBHBIMH TPHHAINEKHOCTS MU B JEPEBAHHOM
{ e 3 . Vh 110 tyTnape. 3aKHMHBIH XBOCTOBHK B3aHMHO3aMeHAEMBIii, OH HE BXOIUT B 00beM NpHHAL-
W Il. 1 DIV = 0,0025 mm/&
Vh 140 nexnocteil. [Toaromy ero cnenyer 3akasblBaTh OTAEIBHO.

TECHNICKA DATA — TECHNISCHE DATEN — TEXHUYECKWUE JAHHbIE

Kod Rozsah DH7 | A1 B L m_—, ==

Kon OuanasoH 'JJL
Vh 70 [205.014 [6-105(130)* [VK380| 16 | 70 | 62 | 82 | 20 | 36
Vh 140 |205.038 |15 - 225 (400)*|VK801 | 25 | 140 | 82 | 104 | 63 | 11,2 | ; (

iy T 1 C
e L EPRE
S

Code Bereich [mm] | [mm] | [mm] | [mm]
cs s
Vh 110 (205.021 |15-165 (300)*| VK801 | 25 | 110 | 84 100 | 46 | 9,0 I
hA

LI

7N
L/

L+X

= | (/JJ_I P
B
A
PRisLuSENSTVI Vh A Vhs — ZuBeHOR Vh uND Vhs - MNMpruHAonEXHocTU Vh n Vhs
NUZ - MeisseL — PEzEL NUzZ — MEIssEL — PE3EY N0z - MEeisseL — PEzEL NUZ — MeIsseL — PE3EY
Pa—__]——"‘—‘ﬁ B = g |\ | £ F R
= L I "1 L ‘ L | __la L | _la

221710 nzznu EHSS Hszo (S30) n

dxDxL |n|kéd-Code-kon dxDxL |n |kod-Code-kon axaxlL |n |kdd-Code-vopn |axaxlL n | kéd-Code-xon
Vh 70 5x10x60|1 411172101306 5x10x60|1 [411172111306
13x16x90|1 | 411172104409 1316 90 |1 | 411172114409
Vh 110 13«16 =90 (1 [ 411172104409 13x16x90 (1 [411172114409
Vh 140 13x16 =90 |1 | 411172104409 13 x16x90|1 |411172114409
Vhs 50 6x12x70|1 4111721046127 6x12x70|1 |4111721146127
Vhs 10-125 (13« 16 % 90| 1 | 411172104409 1316 =90 |1 | 411172114409 8x 8x40|2 | 412926047500 8« 8x30 |2 | 415249324821
20«20 = 80 |1 | 412926047700
Vhs 40 - 180 10 x 10 x 36 | 2 | 412926050200 10x10x36 |2 | 415249324921

25x25x100) 1 | 411434111406

* & pouditim dridku - mit Haller - ¢ npUMEHSHMEeN QepraTens

NAREXQ)MTE®




VYVRTAVACI HLAVY STAVITELNE — Vhs
VERSTELLBAHRE AUSBOHRKOPFE — Vhs
PACTOYHBLIE ronoBKK PA3ABMXHBLIE — Vhs

Vyvrtavact hlavy stavitelné se pouzivaji k presnému vyvriavani vilcovych otvori na
vyvrtavacich nebo i jinych obrabécich strojich. Upinaci stopka je vyménitelna — neni
soucasti télesa hlavy. Upinaci otvory v sanich jsou kruhové nebo kombinované pro
upnuti kruhového a ¢tyfhlavého profilu téla noze. Hlavy se dodavaji s pfislusen-
stvim v dfevénych kazetich. Pracovni rozsah hlavy je udan v jejich oznaceni
(Vhs 5= 50: = dpyj.= 5 mm, dy = 50 mm).

e

Diese Aushohrkiopfe dienen zum prizisen Ausbohren der zylindrischen Bohrungen gfe g

an den Bohrwerken oder anderen Werkzeugmaschinen. Der Kegelschaft ist aust- |2

auschbar — es ist nicht ein Bestandteil des Kopfkorpers. Die Spannbohrungen im

Schlitten haben runde oder kombinierte Form fiir Spannen der runden oder quadra-

tischen Meisseln. Die Kopfe werden in Holzkassetten geliefert. Der Arbeitsbereich

des Kapfes ist in seiner Bezeichnung angegeben d.h.

(Vhs 5 =50: dpjp. = 5 mm, dpy = 50 mm.) £
2L

OTH TONOBKH YNOTPeOAAIOTCA A8 TOHHOI pacTOUKH LMIHHAPUYECKHX OTBEpPCTHit ,§§

HA PACTOYHBIX MM JPYTHX CTAHKAX. 3a)KUMHbIH XBOCTOBHK 3aMeHSeMBlil — HeBXO-
JIHT B COCTAB KOPIYCa rONOBKH. 3aKMMHBIE OTBEPCTHA B Cala3kax Kpyribie HiH
KOMOMHHMpPOBaHHBIE U1 3aKMMa KPYT/Ioro MM KBaJpaTHOTO ceyeHus pesua. [onoe-
KH MOCTABJIAKOTCH C NPHHALISHKHOCTAMU B JepeBsHHOI kaccere. [luanazon npume-
HEHHATONOBOK yKazan B ux oboznadennn. (Vhs 5-50: amun.= 5 mm, amakc.= 50 mMm).

PRESNOST NASTAVOVANI - EINSTELLGENAUIGKEIT - To4HOCTb HacTpoiiky

) ({T B ~ |Vhs 50
K_ ® 1 DIV = 0,01 mm/& Vhs 10 - 125
1 DIV = 0,02 mm/& Vhs 40 - 180
TECHNICKA DATA — TECHNISCHE DATEN — TEXHUWYECKUE OAHHbIE
Kod Kuzel d DH7 | a b L (==
Code Schaft [mm] | AHI1 | [mm] | [mm] | [mm]
Kon Konyc [mm] | @ 6;2‘
Vhs
50 204.208 | VK360 270 |D=012 250 | @50 75 15 | 20
Vhs -
204.185 | VK360 270 |D=025 79 60 103 30 | 41
10 -125 =
A=20
Vhs
204.192 | VK801 2110 |D=e032| 102 | 76 138 65 | 105
40 - 180 i

REDUKENI PouzDRO — REDUZIER- | KLi€ — ScHLUSSEL — Knioy

HULSE — BTYNKA NEPEXOAHaA

DrzAK — HALTER —
LEPXATENL

VYVRTAVACI TYC — BOHRSTANGE —
OnPABKA PACTOYHAR
1

| i % !
! VU
e
o
d —E

Té]
e
d

no-pyccku

dxL n | kdd-Code-xon dxL n | kéd-Code-xon D/d n | kdd-Code-xopn k n | kéd-Code-kopn
16 x 56 /1** |1 | 410070112701 16/10 1 | 412926014300 4 1 | 413324000400
16 x 56 /[2** |1 | 410070112801 2516 1 | 412926021700 6 1 | 413324000600
25 x 115 1| 410110111901 25/16 1 | 412926021700 4,6 1
25 %135 1 | 410140112501 4,6 1
4 1
6 1
25 % 160 1 | 412926019400 25/16 1 | 412926021700 4;6 1
32 x 250 1 | 412926035600 4: 6 1

** vidstni prislugenstvi — Sonderzubehar — cneuwansHLIe NPMHAANERHOCTH

NAREXQ)MTE®
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STAVEBNICE VYVRTAVACIHO NARADI
MODULAR BORING SYSTEM
HERRAMIENTAS DE ALESAR MODULARES

Niz dokonéovaci-Finishing tool -Cuchilla de acabado 6

—
1 DIV = 0,02 mm/&

L [mm]
6/1 88 TCMT 110202 JLA\ UM 8016
Niz vnéjsi-External tool-Cuchilla exterior 5
|
L [mm]
51 |70 CCMT120408 E e} UM 8030
Nz vnitini-Internal tool-Cuchilla interior 4
. ©
L [mm]
41 47
e SCMT120408E (2]  umM 8030
oRCTa FR e S T Ntz vnitini-Internal tool-Cuchilla interior 3
P’p 2::5:" Modular system components - codes
T}_,rpe 25 g Herramientas de Alesar M -Cod. —
ipo [mim]
1 2 3 4 5 | 6
SVn 90 105 - 160 sa;;?se( sga'ré;?érgt :;;;fs’g( | L [I'I'Iﬂ'l]
1405 BLICE | FBALTTS 31 147 CCMT{20408E  [5] UM 8030
150 - 260 sada-set 3/2 |48
SVn 380 2311;:12 o Rameno-Extension arm-Brazo 5 2
250 - 380 sada-set saga-set o o= aw| @
281.636 281,674 58 ¥L  |=8l.8 -
370 - 490 sar;‘z;:-’set satf;?set 58 38 58 8
SVn 600 2311;: R ”l;ﬁ“‘ L [mm] | Rozsah - Range - Escala
480 - 600 sada-set saga-set 21 36 260 — 380
: : 281.650 281.698 22 50 370 =490
VARIANTNi SCHEMA — ASSEMBLY VARIATIONS — ESQUEMA DE VARIACIONES |2/3 50 480 - 600

Téleso-Body-Cuerpo

min D max min D max min D max min D max -t 1
100-160 150 - 260 260-380 370 - 600 .

| L [mm] L [mm]
10 | 65 172 30
11 60 1/3 35

Frézovaci trn-Interior cutter-Mandril de fresado

Kod Kad
DIN 2080 Code |DIN 69871-A |Code
Cadigo Cadigo
SO 40 = 40 « 90 208,909 |ISO 40 = 40 < 90 |208.961
ISO50 <40 x90 |208.916 [ISO50 x40« 90 |208.978
ISO 50 = 60 x 130 208.923 [ISO 50 = 60 = 130 |208.985

ISO..xd«xD

101610

l[ll i
| | = =]
]
X
X [mm]/&4 [kg][1SO 40 « 40 [ISO 50 x40 [ISO 50 « 60
DIN 2080 42721 40/38 60 /6,2
D DIN69871/A  |50/2,1 43/38 60 /6,2
CSN 220432 37/22 40 /3,9 55/6,3

NAREX@)MTE’
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STAVEBNICE VYVRTAVACIHO NARADI
MoDULARES AUSBOHRSYSTEM
YHUBEPCANbHO-CEOPHbLIA HABEOP PACTOYHOIO MHCTPYMEHTA

NGz dokonéovaci-Schlichtdrehmeissel - Pesey uucrosoi 6

ﬂ —Tzﬂf
1 DIV = 0,02 mm/&

L [mm] A
61 |88 TCMT 110202 /2\, UM 8016

Nuz vnéjsi-Aussendrehmeissel-Pesel HapyXHbIi 5

L [mm]
70

5A coMT120408E  f2]  uMso030

NGz vnitini-Innendrehmeissel-Pesel BHyTpeHHWiA 4

.

L [mm]
an |47 SCMT120408
V14 20408E  [T]  ums030

Nuz vnitini-Innendrehmeissel-Pesel, BHy TpeHHMA 3

Komp y bnice v sadach - kody
Typ Rozsah 2 : = e
Typ Arbeitsbereich i _.[
Tun Owanazox [mm] 3neue1rr'rhl ERERAE K:.q 5 = e q
70 A+372 A1+472
SVn 90 105-160 | sada-set-uasop sada-set-Habiop | sada-set-Hadop L [mm]
281.605 281.766 281.773 31 47 CCMT120408 E o7 UM 8030
171 ey
150 - 260 sada-set-Hadop 3/2 48
SVn 380 2‘: ;:1: = Rameno-Konsole-Mneuyo L 2
250 - 380 sada-set-Habop | sada-set-waGop o o= oo wn - i
281.636 281.674 &2 JE Ll & B8
73 2z s g b
370 - 490 sada-set-Haop | sada-set-nabop R T ]
p— 281.650 281.681 L [mm] |Rozsah - Bereich - QuanazoH
480 - 600 . . _2” 36 260 - 380
e | My 22 |50 370 - 490
: L 2/3 50 480 - 600
VARIANTNi SCHEMA — ZUSAMMENBAUVARIANTEN - BAPUAHTbI CEOPKU . -
Téleso-Korper-Kopnyc L 1
min D max min D max min D max min D max
100 - 160 150 - 260 260 - 380 370 - 600
L [mm] L [mm]
1/0 65 1/2 30
11 60 1/3 35
Stopka-Schaft-XsocToBuk
Kéd Kéd
DIN 2080 Code |DIN 69871-A |Code
Koa Kop
1SO 40 = 40 = 90 |208.909 |[ISO 40 « 40 = 90 |208.961
1SO 50 = 40 = 90 |208.916 |ISO 50 x40 x 90 |208.978
ISO 50 = 60 = 130 [208.923 [ISO 50 x 60 = 130 [208.985

1ISO..xdxD

T
E B Hﬁ sl
]
X
X [mm}/5"% [kg][1SO 40 < 40 [1SO 50 x40 [ISO 50 60
DIN 2080 4221 40/38 60/6,2
D DIN 69871/A  |50/2,1 43/38 60/6,2
CsN 220432  |37/22 40/39 55 /6.3

NAREXQ)MTE




KUZELOVE STOPKY VYMENITELNE
EXCHANGEABLE TAPER SHANKS REPLACEABLE

ESPIGAS CONICAS REEMPLAZABLES

VK Kéd Popis smigl o g D X m Naért
Code | Description § § § g s iE = ,3_ = 2 [mm] | [mm] g Drawing
Cédigo | Descripcién EEEEE sz 2 Croquis
VK 360 | 208.015 | MK2-M8 DIN 228A ® ° ° 70 | 13 | 0,35 | DIN 228A, ISO 296-63, CSN 220420
VK 360 | 208.022 | MK2-M10 DIN 228A ® ° ° 70 | 13 | 035 N
VK 360 | 208.039 | MK2-3/8"-16 UNC ° e ° 70 | 13 | 0,35 I
VK 360 | 208.060 | MK3-M10 DIN 228A ° ° ° 70 [ 13 [o046 | , [ m-:ﬁ—;
VK 360 | 208.077 | MK3-M12 DIN 228A ® °® ° 70 | 13 | 046 L Sl
VK 360 | 208.084 | MK3—1/2-12 UNC ° ° ® 70 | 13 | 046
VK 360 | 208.121 | MK4-M14 DIN 228A ° ® ® 70 | 145 | 0,75 "
VK 360 | 208.138 | MK4-M16 DIN 228A ® ° ® 70 | 145 | 075
VK 360 | 208.145 | MK4-5/8°~11 UNC ° ° ° 70 | 145 | 0,75 | DIN 1806, ISO 296-63, CSN 220424
VK 801 | 208.510 | MK4-M14 DIN 228A olee ee® @ 110 | 185 | 1,35
VK 801 | 208.527 | MK4-M16 DIN 228A N e® |® 110 | 185 | 1,35 |
VK 801 | 208,534 | MK4-5/8°-11 UNC N0 ee (e 110 | 185|135 | _ [ — —
VK 801 | 208.572 | MK5-M16 DIN 228A eeeee ee @ 110 185 229 =
VK 801 | 208.589 | MK5-M20 DIN 228A eeeee ee @ 110 | 185|229
VK 801 | 208.596 | MK5-3/4°-10 UNC eleeee oo @ 110 185 229 ¥
VK 801 | 208.633 | MK6-M20 DIN 228A eoeee ee e 110 | 20 [474
VK 801 | 208.640 | MK6-M24 DIN 228A oo olee® ol® |® 110 | 20 | 474 SPECIAL*
VK 801 | 208.664 | MK6-1"—8 UNC eoeeele |ee @ 110 20 [474|
VK 360 | 208.053 | MK3-DIN 1806 ° ® ® 70 | 13 | 047 ¥ |
VK 360 | 208.114 | MK4-DIN 1806 ™ @ ° 70 [ 145 [ 077 | _ ]_ o
VK 360 | 208.169 | MK5-DIN 1806 ° ° ° 70 | 145 |15 U ==
VK 360 | 208.176 | MK6-DIN 1806 ° ™ ® 70 | 38 | 416 =
VK 801 | 208.503 | MK4-DIN 18086 N e® |® 110 | 185 | 1,47 [
VK 801 | 208.565 | MK5-DIN 1806 eleeele |ee @ 110 185|245
VK 801 | 208.626 | MK6-DIN 1806 e e elee el® @ 110 | 20 | 454 |DIN2080, SO 297, CSN 220430
VK 360 | 208.046 | MK2—(3/8°—16 UNC) * ® ° ° 70 | 13 | 036 |
VK 360 | 208.091 | MK3-(M12) * ° e ° 70 | 13 | 047 I
VK 360 | 208.107 | MK3—(1/2"~13 UNC) * ® ® ° 70 [ 13 047 | _ [ P a i
VK 360 | 208.152 | MK4-(5/8"-11 UNC) * ® ® °® 70 145 | 0,75 | L
VK 801 | 208.541 | MK4—(M16) * e oo el®e '@ 110 | 185 | 1,46 R
VK 801 | 208.558 | MK4-(5/8"~12 UNC) * oD e® |® 110 | 185 | 146 | —Tx
VK 801 | 208.602 | MK5-(M20) * ee oo |o/e @ 110 185|222
VK 801 | 208.619 | MK5-(3/4"-10 UNC) * e e eolee el® |® 110 | 185 | 222 | DIN69871/A, ISO 297, CSN 220434
VK 801 | 208.671 | MK6—(M24) * oo eleoe ele (@ 110 | 20 [4a53
VK 801 | 208.688 | MK6-(1°-8 UNC)  * oo elee eoe |® 110 | 20 | 453 '»%---__________
VK 360 | 208.183 | 1SO 30 (M12) DIN 2080 ° D ® 70 96 |04 | | [ i [t & 2=
VK 360 | 208.190 | ISO 30 (1/2°-13 UNC) ® ° ° 70 96 | 0.4 01 1 e
VK 360 | 208.213 | 1SO 40 (M16) DIN 2080 ® ° ® 70 96 | 0,74 I[—-“""
VK 360 | 208.220 | 1SO 40 (5/8"-11 UNC) ° e ® 70 96 074 | [ «
VK 360 | 208.244 | 1SO 50 (M24) DIN 2080 ° ® ® 70 | 452 | 3,19 |CAT
VK 801 | 208.695 | 1SO 40-(M16) DIN 2080 eleeee eoe® @ 110 136 1,35 MAS-BT
VK 801 | 208.701 | 1SO 40—(5/8°—11 UNC) eeeele |ee '@ 110 136|135
VK 801 | 208.725 | 1SO 50-(M24) DIN 2080 eleeee ee | 110 152 289 —'—’:‘ﬂ:l--_%______
VK 801 | 208.732 | 1SO 50—(1"—8 UNC) eeeee ele e 10 152|289 [ ; e
VK 360 | 208.206 | 1SO 30 (M12) DIN 69871/A |@ ° ° 70 | 491 | 0,75 [ ] —
VK 360 | 208.282 | CAT 30 (1/2°-13 UNC) ° ™ ® 70 | 442 | 0,75 — |l
VK 360 | 208.237 | 1SO 40 (M16) DIN 69871/A | @ ° ° 70 | 491 | 135 | |
VK 360 | 208.299 | CAT 40 (5/8°-11 UNC) ° D ® 70 | 491 | 1,35
VK 360 | 208.251 | ISO 50 (M24) DIN 69871/A | @ ° ° 70 | 491 | 305 |R8
VK 801 | 208.718 | ISO 40-(M16) DIN69871/A | |@(@ /@ @ @ e/® (@ 110 | 481 | 195
VK 801 | 208.770 | CAT 40-(5/8°~11 UNC) eleeee oo o 110 481 195
VK 801 | 208.749 | SO 50-(M24) DIN 69871/A | |@(@ /@ @ @ e|® (@ 110 | 651 | 478
VK 801 | 208.787 | CAT 50-(1"-8 UNC) eeeeoe |oe® ® 110 651 | 478
VK 360 | 208.268 | MAS-BT30 (M12) ° ° ® 70 | 346 | 0,70 | ©
VK 360 | 208.275 | MAS-BT40 (M16) ° ® ® 70 | 57.0 | 1,55
VK 801 | 208.756 | MAS-BT40 (M16) eee oo |oe @ 110 436 | 212
VK 801 | 208.763 | MAS-BT50 (M24) e e eolee eol® |® 110 | 840 | 570 A
VK 360 | 208.305 | R8 (7/16"—20 UNF) ° °® ® 70 | 176 | 0,69
VK 800 | 208.817 | R8 (7/16"-20 UNF) ° 63 | 176 | 064

NAREXQ)MTE®
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KUZELOVE STOPKY VYMENITELNE
AUSTAUSCHBARE KEGELSCHAFTE
B3AUMO3AMEHAEMBIE KOHUYECKUE XBOCTOBUKMU

VK Kéd | Popis olw|s Elg| D X Naért

Code | Beschreibung § § E § g E e 2 § § g | [mm] | [mm] 5“;@ Zeichnung

Koa OnucaHne EEEEE S Ess|2S Sckua
VK 360 | 208.015 | MK2-8 DIN 228A ® ° @ 70 | 13 | 0,35 |DIN 228A, ISO 296-63, CSN 220420
VK 360 | 208.022 | MK2-M10 DIN 228A ° ° ° 70 | 13 | 035
VK 360 | 208.039 | MK2-3/8°-16 UNC ° ® ° 70 |13 | 035 i
VK 360 | 208.060 | MK3-M10 DIN 228A ® ® ® 70 [ 13 [ 046 | (
VK 360 | 208.077 | MK3-M12 DIN 228A ° = ® 70 [ 13 | 046 UL
VK 360 | 208.084 | MK3-1/2°-12 UNC ° ° ® 70 | 13 | 0.46
VK 360 | 208.121 | MK4-M14 DIN 228A ° ® ® 70 | 145 | 0,75 Ix
VK 360 | 208.138 | MK4-M16 DIN 228A ® ® ® 70 | 145 | 0.75 '
VK 360 | 208.145 | MK4-5/8°-11 UNC ° ° ° 70 | 14,5 | 0,75 | DIN 1806, ISO 296-63, CSN 220424
VK 801 | 208.510 | MK4-M14 DIN 228A NOC ele| |e 110 | 185 | 1.35
VK 801 | 208.527 | MK4-M16 DIN 228A NOIC ele| |e| 110 | 185 [ 135 I
VK 801 | 208.534 | MK4-5/8"~11 UNC 00 ele |e 110 [ 185 | 135 | _ ] J ) —

| F— 11

VK 801 | 208,572 | MK5-M16 DIN 228A olo/o/eoje |e/e @ 110 | 185 | 229 1
VK 801 | 208.589 | MK5-M20 DIN 228A oleoo/e/e |ee |@ 110 | 185 | 229
VK 801 | 208.596 | MK5-3/4°-10 UNC olo/e(o(e [e/e |@ 110 | 185 | 229 Ik
VK 801 | 208.633 | MK6-M20 DIN 228A eleojeje |ee (@ 110 |20 | 474
VK 801 | 208.640 | MK6-M24 DIN 228A oo o/o® |®® |® 110 | 20 | 474 |SPECIAL*
VK 801 | 208.664 | MK6-1"—8 UNC eloeoje |ee @ 110 |20 |[474 .
VK 360 | 208.053 | MK3-DIN 1806 ® ® ° 70 | 13 | 047 4‘ H o
VK 360 | 208.114 | MK4-DIN 1806 o | | o | (e | 70 [145 077 | , [ i
VK 360 | 208.169 | MK5-DIN 1806 ° ° ° 70 | 145 | 15 1 = ]
VK 360 | 208.176 | MK6-DIN 1806 @ | Te| | |@] | 70 |38 |416 =
VK 801 | 208.503 | MK4-DIN 1806 | ejlele | | lel® @ 110 [ 185 | 147 P
VK 801 | 208.565 | MK5-DIN 1806 o eleee |(ee e 110 | 185 | 245 g
VK 801 | 208.626 | MK6-DIN 1806 oo e e e |e e |® 110 | 20 | 454 |DIN 2080, ISO 297, CSN 220430
VK360 | 208.046 | MK2-(3/8"-16UNC) * |@| | | | | |®| | |e| | 70 [ 13 | 036
VK 360 | 208.091 | MK3-(M12) * ° ® ° 70 |13 | 047
VK 360 | 208.107 | MK3-(1/2"-13 UNC) * o || [ | le e | 70 [13 | o047
VK 360 | 208.152 | MK4—(5/8"-11 UNC) * ° ° ° 70 | 14,5 | 0,75
VK 801 | 208.541 | MK4—(M186) o | |e|e|e| | | |el®| |e 110 | 185 | 1.46
VK 801 | 208.558 | MK4-(5/8"-12 UNC) * e 9o e ee® | 110 | 185 | 146
VK 801 | 208.602 | MK5—(M20) * | o|lee/®e |e/® |e 110 | 185 | 222
VK 801 | 208.619 | MK5-(3/4"—10 UNC) * olo/e/e[e] [e/e| |@ 110 [ 185 [ 222
VK 801 | 208.671 | MK6-(M24) S | |e|e|e/e|e| |e/®| |@ 110 |20 | 453
VK 801 | 208.688 | MK6-(1"-8 UNC)  * oo e/oe |®oe® |® 110 | 20 | 453
VK360 | 208.183]1SO30 (M12)DIN2080 |e| | | | | |e| | |e| | 70 | 96 |04
VK 360 | 208.190 | IS 2°-13 UNC) ° ® ° 70 | 96 | 04
VK 360 | 208.213 | IS 16) DIN 2080 ° ° ™ 70 96 | 0,74
VK 360 | 208.220 | ISO 40 (5/8"—11 UNC) ° ® ° 70 | 96 | 0,74
VK 360 | 208.244 | 1SO 50 (M24) DIN 2080 ° ° ® 70 | 452 | 3,19 |
VK 801 | 208.695 | 1SO 40-(M16) DIN 2080 oo o/®oe |®e® |® 110 | 136 | 135
VK 801 | 208.701 | 1SO 40-(5/8°—11 UNC) oloo/e/e |ele| |@ 110 | 136 | 135
VK 801 | 208.725 | ISO 50-(M24) DIN 2080 eloe/ee |®ee® |® 110 | 152 | 289
VK 801 | 208.732 | 1SO 50—(1“-8 UNC) oloojoje |o/e |e 110 | 152 | 289
VK 360 | 208.206 | ISO 30 (M12) DIN 69871/A | @ ° ® 70 | 491 | 0,75
VK 360 | 208.282 | CAT 30 (1/2°-13 UNC) ° ™ ° 70 | 442 [ 075
VK 360 | 208.237 | 1SO 40 (M16) DIN 69871/A |@ ° ° 70 | 491 | 1,35
VK 360 | 208.299 | CAT 40 (5/8“—11 UNC) ° o ° 70 | 491 | 135
VK 360 | 208.251 | ISO 50 (M24) DIN 69871/A | @ ® ® 70 | 491 | 3,05 |R8
VK 801 | 208.718 [ 1ISO 40-(M16) DIN63871/A | |e|e e|®|®| |@|®| |@ 110 | 481 | 195
VK 801 | 208.770 | CAT 40-(5/8"-11 UNC) elee/eoe |®ee |® 110 | 481 | 1,95
VK 801 | 208.749 | 1ISO 50-(M24) DIN 69871/A | |e|®|e|@|®| |@|@| |@ 110 | 651 | 478
VK 801 | 208.787 | CAT 50-(1"-8 UNC) eleo/®oe |®e® |® 110 | 651 | 478
VK 360 | 208.268 | MAS-BT30 (M12) ° ™ ° 70 [ 346 [070 | ©
VK 360 | 208.275 | MAS-BT40 (M16) ® ° ® 70 | 57,0 | 1,55
VK 801 | 208.756 | MAS-BT40 (M16) olo/ejoje |o/e |@ 110 | 436 | 212
VK 801 | 208.763 | MAS-BT50 (M24) elee/oe |®ee® |® 110 | 840 | 570
VK 360 | 208.305 | R8 (7/16"—20 UNF) ° ° ® 70 | 176 | 069
VK 800 | 208.817 | R8 (7/16"-20 UNF) ® 63 | 17,6 | 0,64
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PRESNA VYVRTAVACI HLAVA
PRECISION BORING HEAD
FEINBOHRKOPF

Prfesnost nastaveni 0,0025 mm/o
Vysoka rozmérova presnost
Modularni upinaci systém MSK
Vysoka kvalita obrobeného povrchu

Setting accuracy 0,0025 mm/o
Hig size accuracy :
Modular clamping system MSK
High quality surface finish

Einstellgenauigkeit 0,0025 mm/o
Hohe Massgenauigkeit
Modulares Spannsystem MSK
Hohe Qualitéit der bearbeiteten

: NAREXQ)MTE®



PRESNA VYVRTAVACI HLAVA

Pracovni rozsah:

Model 205bh - 100 (@ 6 + @ 100 mm, 9 pracovnich sestav)
Model 205bh - 150 (@ 10 + @ 150 mm, 13 pracovnich sestav)
Model 205bh - 240 (@ 30 + @ 240 mm, 14 pracovnich sestav)

Urceni:

Pro dokonéeni priichozich i slepych kalibrickych vélcovych otvorl vyvrtanim ve stupni presnosti IT6.
Pouziti:

Na vsech vyvrtévacich a frézovacich strojich s NC a CNC fizenim nebo ruéni obsluhou.

Vyhody:

zvyéena produktivita vyvrtdvani — pouziti vysokych feznych rychlosti
znacny pracovni rozsah v ramci jednoho modelu hlavy

moznost dovyvazeni pracovni sestavy

pfivod chladici kapaliny k britové destiéce

jednoducha pfiprava pracovni sestavy nastroje

snadné nastavovani presného rozméru

nizka hmotnost

.
L]
L]
.
L]
L]
-
. pouzity béZné dostupné britové desticky dle norem ISO

Charakteristika:

Vyvrtavaci hlava splhiuje véechny naroéné pozadavky pro pouziti - pfesnost, spolehlivost, rychla a snadna
obsluha, minimalni poruchovost.

. pfesnost - nastavovani rozméru na stupnici, kde 1dilek = 0,0025 mm/@ 2
. spolehlivost - odpovidajici tuhost a rozmérova stalost smontovaného nastroje

Hlava se upina do vyménitelnych kuZelovych stopek nebo prodiuzovacich élenli pomoci moduldrniho upinaciho
systému MSK.

Dodavani:

Vyvrtavaci hlava je dodavana v plastové kazeté s molitanovou viozkou. Zakladni komplet je vybaven veskerym
prislusenstvim pro cely pracovni rozsah hlavy.

Vyménné kuzelové stopky, prodluzovaci ¢leny a vyménne britové desticky nejsou soucasti tohoto pfislusenstvi a
proto je tfeba je objednavat samostatné.

V pfipadé objednani sestavy hlavy pouze pro uréity dil¢i rozsah, jsou dodany dily k této sestavé pfislusejici.
Srouby a klice jsou dodany vzdy a to k jakeékoliv sestavé vyvrtavaci hlavy.

Zpisob objednavani celého kompletu:

. Kéd 205.380 - model 205bh - 100 (sada) Poznamka:
. Kéd 205.519 - model 205bh - 150 (sada) Bfitové desticky, upinaci stopky, prodluzovaci cleny
. Kéd 205.618 - model 205bh - 240 (sada) a nahradni érouby nejsou soucasti kompletu,

Zptisob objednavani dil¢éiho kompletu:
Model 205bh - 100 pro pracovni rozsah 30 - 70 mm (bez kodu)

Zptlsob objendavani jednotlivych polozek sestavy - priklad:

. Kod 203.881 - bfitova desti¢ka (TPGT 080202L CN20) .. susmsmr L0 KS
. Koéd 209.227 - upinaci stopka MSK-AD34 1S040 DIN 69871AD sise 1 Ks
. Koéd 210.056 - prodluzovaci ¢len EE MSK-AD34 = 50 .....oc. cvieen eeeennnne. 1 ks
o Kod 203.201 = vyVrtAVach NGZ (C) .uvviriieriinriiiiieeeesiisisiinnieeeeesiesessnnnns 1 ks
. Kéd 300.078 - upinaci éroub (desti¢ka TPGT 080202L) ... covvvvrivnivnnnnnnn. 2 ks

Garance a servis:

Vyrobce garantuje zéruéni servis po dobu jednoho roku po zakoupeni vyrobku uzivatelem
nebo 18 mésicl pfi zakoupeni prodejcem. Pozédruéni opravy provadi vyrobce.

NAREXQ@Q)MTE’




205bh-100 kéd 205.380
CELKOVY VYVRTAVACI ROZSAH
PRESNA VYVRTAVACI HLAVA 2 (6*) 10 + 100 mm

205.380 205bh-100 (sada) - obsah sady
> kod kod

[ 1 205.151 A-vyvrtavaci hlava 1 203.881 Desticka TPGT080202
O 1 203.201 C-vyvrtdvacinlz 5 203.935 Desti¢cka TPGT110304
1 203,294 D-vyvrtavaciniz 1 300.047 Sroubovék T6
1 203.805 E-vyvrtavacind: 1 300.061 Sroubovdk T9
1 203.270 F-drzak 1 305.011 KIli¢ 3 NAREX
1 203.287 G -drzak 1 303.086 KIli¢ 4 (6H)
1 207.117 K - drzdk VBD 4 300.115 Sroub M6-16
1 207.124 L - drzak VBD 4 306.018 Podlozka 6.4
1 207.131 M -drzdk VBD 2 300.078 Sroub M2-3.8T6
1 207.148 N - drzdk VBD 5 300.108 Sroub M3x0.5-7 T9
Rozméry kazety: 340 x 280 x 80 mm
* Nz C dodavan pouze jako nadstandardni pfislusenstvi (strana 7) Hmotnost sady: 1.7 kg
ZAKLADNI TECHNICKA DATA
A A
Saur A A A A A
Pouzité prvky c D E F(E) F(LG) M N
) Dmin | 6 10 18 26 40 60 80
Pra‘?“ﬂ:;{gzsa“ Dmax | 14 18 26 40 60 80 100
Pmax | 29 49 62 49(79) 49(79) £ &
g 1 5 | % o5 116 1,18 1,22 1A% 1,18
Hmotnost (kg) m | (1’20) (1’25)
Otacky (min™) Nmax | 6 000 6 000 5 000 3 500 2 500 1 500 1 000
Zdvih sani 4,5 mm
PFesnost nastaveni 1DIV=0,0025mm /g
Pfesnost vyvrtavani IT6
Modularni upinaci systém | MSK 34 |

NAREXQ)MTE®
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205bh-150 kod 205.519
CELKOVY VYVRTAVACI ROZSAH
PRESNA VYVRTAVACI HLAVA 210 + 150 mm

2 205.519 205bh-150 (sada) - obsah sady
Q0

kéd kéd
1 205.502 A-Vyvrtavacihlava 1 203.881 Desti¢cka TPGT080202
1 203.294 D -Vyvrtdvaciniz 5 203.935 Desti¢ka TPGT110304
1 203.805 E - Vyvrtavaci nd 1 300.047 Sroubovdk T6
1 207.001 F - Dr2dk 1 300.061 Sroubovdk T9
1 207.018 G- Dr2dk 1 303.017 KIli¢ 4 NAREX
1 207.117 K - Drzéak VBD 1 303.086 Kli¢4 (6H)
1 207.124 L - Drzdk VBD 5 300.115 Sroub M6-16
1 207.131 M - Drdk VBD 4 306.018 Podlozka 6.4
1 207.148 N - Drdk VBD 1 300.078 Sroub M2-3.8T6
1 207.049 R1-Rameno 5 300.108 Sroub M3x0.5-7 T9
1 207.056 R2.1 - Rameno 2 300.146 Sroub M6-20
1 207.094 Z - Zavaii Rozméry kazety: 340 x 280 x 80 mm
Hmotnost sady: 2.1 kg
ZAKLADNI TECHNICKA DATA
A A A A A A o A A A
Pouzité prvky D £ F(G) F(G) @ F(G) | F(G) M N R2.1 | R2.1
K L R1;K | R1;L M N
— Dmn | 10 | 18 | 26 | 40 | 49 | 63 | 69 | 89 | 109 | 129
rozsah Dmax | 20 28 | 42 62 | 65 85 91 111 | 131 | 151
(mm) Rmax | 49 62 60(90) | 70(100) - - - -
1,92 | 2,02 | 2,00 | 2,11
Hmotnost (kg) m 1,75 | 180 | oy | Gos) | Glosy | g3y | 170 | 182 | 209 | 212
Otacky (min') | nmax | 6000 | 5000 | 3500 | 2500 | 2000 | 1500 | 1500 | 1100 950 800

Zdvih sani 5.0 mm

Presnost nastaveni 1 DIV =0,0025 mm / @
Presnost vyvrtavani IT6

Moduldrni upinaci systém | MSK 34 |
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205bh-150 ko6d 205.519
CELKOVY VYVRTAVACI ROZSAH

PRESNA VYVRTAVACI HLAVA 210 + 150 mm
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PRESNA VYVRTAVACI HLAVA

205bh-240 ko6d 205.618
CELKOVY VYVRTAVACI ROZSAH
230 = 240 mm

205.601 205bh-240 (sada)

R2.1

kod kod
1 205.608 A - Vyvrtavacihlava 1 207.100 UV - Vlozka
1 203.799 T - Vyvrtdvacaniz 4 203.935 Desticka TPGT110304
1 207.025 F - Drzak 1 300.061 Sroubovak T9
1 207.032 G - Drzak 1 303.017 Kli¢ 4 NAREX
1 207.124 L - Drzak VBD 1 303.109 PSHE 6 (6H)
1 207.131 M™ - Drzak VBD 4 300.115 ?roub M6-16
1 207.148 N - Drzak VBD 1 300.122 Sroub M6-35
1 207.049 R1 - Rameno 2 300.139 Sroub M8-16
1 207.063 R2.1- Rameno 4 306.018 Podlozka 6.4
1 207.070 R2.2 - Rameno 4 300.108 Sroub M3x0.5-7 T9
1 207.087 R2.3 - Rameno
1 207.094 2Z - Zavaii Rozméry kazety: 340 x 280 x 80 mm
1 301.044 RP - Redukéni pouzdro Hmotnost sady: 8.0 kg
ZAKLADNI TECHNICKA DATA
A A A A A A A A A A A
PouZité prvky T+ F(G)|FG)| uv UV R2.2|R22 R23 | R2.3 | R2.4  R24
L R1;L M N M N M N M N

Pracovni B Y 30 40 63 84 | 104 | 123 | 143 | 165 185 205 225

rozsah Duax | 40 63 85 | 106 126 | 145 | 165 | 187 207 227 247

(mm ) Nmax | 124 |84/124|94/134| - E = = E 5 Z =
Hmotnost (kg) m 3,59 (g‘g;} (g‘g’g) 3,31 | 3,34 | 3,66 | 3,69 | 3,85 3,88 4,11 4,14
Otacky (min™?) | Nmax | 3500 | 2000 | 1300 | 1000 | 850 | 750 | 650 580 530 480 460
Zdvih sani 5.0 mm
Presnost nastaveni 1 DIV =0,0025 mm / @
Pfesnost vyvrtavani IT6
Modularni upinaci systém | MSK 44 |
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205bh-240 ko6d 205.618
CELKOVY VYVRTAVACI ROZSAH
PRESNA VYVRTAVACI HLAVA @ 30 + 240 mm
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PRESNA VYVRTAVACI HLAVA

F,G Drzak

K,L (R1)

S
EJ T . | [T
| '-—:,,,7_ s ik B [
D ’ .
C Vytok chladiva
Typ k6d Rozméry  (mm) m

oA | oB C D kg

F/ 100 VTA16-038-1,5 | 203.270| 16 | 24 58 38 | 0,095
F/ 150 VTA16-047-1,5 |207.001| 16 | 25 69 47 0,19
F/ 240 VTA25-107-1,5 (207.025| 25 | 25 | 107 | 107 | 0,36
G/ 100 VTA16-068-1,5 |203.287 | 16 | 24 88 68 0,13
G/ 150 VTA16-077-1,5 | 207.018| 16 | 25 99 y i 0,29
G/ 240 VTA25-147-1,5 |207.032| 25 | 25 | 147 | 147 | 0,50

Vyvrtavaci ntiz

Kod Typ kg

203.201 VPS16-062 FCR K10 TiN HF65800550 0,05

Tento nUz neni soudasti standardniho prislugenstvi hlav a je dodavan
pouze v pfipadé jeho objedndni. Pajend bfitova destitka s pozitivni
geometrii bfitu a povlakem TiN. Pouziti pro vyvrtavani otvorl od o 6
mm. Minimalni hloubka tfisky 0,05 mm, maximalni hloubka 0,25 mm.
Uréeno pro plynuly fez.

Kod Typ VBD D kg

203.294 DDA16-073STFPRO8 [203.881| 10 mm 0,05

Standardni pfislugenstvi u modell 205bh-100 a 205bh-150. N{Z je
osazovan trojuhelnikovou bfitovou destickou se 3 bfity a malym
radiusem na $pice. To umozhuje presné vyvrtavani i pfi malych
Ubérech. Doporué¢ena hloubka tfisky pro dokonéovani otvoru je 0,1 az
0,25 mm.

MIN ¢ 18

203.300 DDA16-083STFPRO8 |203.881

203.805 | DDA16-083STFPR11 [203.035] 0 | 10

Standardni pfislugenstvi u modell 205bh-100 a 205bh-150. N&Z je
osazovan trojuhelnikovou bfitovou destickou se 3 bfity a malym
radiusem na Spicce. To umoZnuje presné vyvrtavani i pfi malych
ubérech. Doporucena hloubka tfisky pro dokoncovani otvoru je 0,1 az
0,25 mm.

203.799 DDA25-160STFPR11 (203.935| 30 mm 0,49

Standardni pfisludenstvi u modelli 205bh-240. NGZ je osazovan
trojuhelnikovou bfitovou destiékou se 3 bfity a malym radiusem na
Spicce. To umozZnuje presné vyvrtavani i prfi  malych ubérech.
Doporucena hloubka tfisky pro dokoncovani otvoru je 0,1 az 0,25 mm.

NAREXQ)MTE®




PRESNA VYVRTAVACI HLAVA

Drzak vyménné britové desticky (VBD)

Typ o s
> >
VHS16-1.55TFPR11-26 | VHS16-1.55TFPR11-40
Kod 207.117 207.124
A (mm) 25 39
B (mm) 12,5 19,5
1 — Screw K.L C (mm) 3,2 6,2
Z~Wyasher . m 0,025 kg 0,045 kg
Typ M N
P DVS60-020STFP11-20 | DVS80-020STF11-20
M,N Kod 207.131 207.148
A (mm) 57.5 75,5
__________ B (mm) 16,5 26,5
C (mm) 30 30
) 1 5:& 0,09 kg 0,12 kg
£>\ TPGT 110202L CN20|Kode: 203.911 %? M2-3.8 FTNAO238 300.078 P TORX 6 |300.047
— | TPGT 110202L HO1 |Kode: 203.928| M3x0.5-7 FTNA0O307| 300.108 | “ TORX 9 |300.061
B Vyménny upinaci kuzel
Kéd Typ m r?}:'} r?xgw mLm mxm kg
209.227 | MSK-AD34 ISO 40 DIN 69871 AD 133 | 65 [1,7
209.234 | MSK-AD34 ISO 50 DIN 69871 AD 150 | 48 |3,7
209.241 | MSK-AD34 ISO 40 DIN 2080 139 | 45 [1,2
209.258 | MSK-AD34 ISO 50 DIN 2080 172 | 45 [3,5
209.265 | MSK-AD34 MAS-BT 40 121 | 55 [1,6
209.272 | MSK-AD34 MAS-BT 50 34 | 63 [ 168 | 66 |4,1
209.289 | MSK-AD34 CAT 40 133 | 65 |1,7
209.296 | MSK-AD34 CAT 50 150 | 48 [3,7
209.340 | MSK-AD34 HSK A63 102 | 70 [1,8
209.357 | MSK-AD34 HSK A100 120 70 [2,5
Kéd Typ IEEEEZM | 29 | °P | L | X kg
209.425 | MSK-AD44 ISO 40 DIN 69871 AD 163 | 95 [2,6
209.432 | MSK-AD44 ISO 50 DIN 69871 AD 182 | 80 [4,0
209.449 | MSK-AD44 ISO 40 DIN 2080 173 | 80 [1,9
209.456 | MSK-AD44 I1SO 50 DIN 2080 207 | 80 | 3,8
209.463 | MSK-AD44 MAS-BT 40 145 | 80 [2,1
209.470 | MSK-AD44 MAS-BT 50 44 | 75 | 184 | 82 |4,5
209.487 | MSK-AD44 CAT 40 163 | 95 |2,6
209.494 | MSK-AD44 CAT 50 182 | 80 |4,0
209.548 | MSK-AD44 HSK A63 119 | 70 | 3,7
209,555 | MSK-AD44 HSK A100 137 | 70 |5,0

NAREXQ)MTE" F 1.09




PRESNA VYVRTAVACI HLAVA

PFesna vyvrtavaci
A hlava
(mm)
E-100 I |
a B B
] %
d
[
%o Rozméry (mm) ‘
picas Qa | Ob|O0f| c d g e k :
205bh - 100 | 205.151 | 34 | 52 | 16 | 101 | 61 | 30 M6 |4,5]|1,1
205bh - 150 | 205.502| 34 | 65 | 16 | 109 | 69 | 30 M6 |4,5]|1,7
205bh - 240 | 205.601 | 44 | 80 | 25 | 123 | 75 | 50 |M&/M8| 5,0 | 3,1
R2 Rameno 4, | ®
A |
S | . R2
>
- .
0 - |
:8 A | I
M,N
z ] 1 ]
, Rozméry ( mm )
Typ Kod kg
a b c d e | f|oD
R 2.1 -150 207.056 | 105 | 35 | 14 | 45 | 30 [30| 6,4 |0,30
R 2.1 - 240 207.063 | 119 | 34,5 | 17 51 50 | 38|84 /(047
R 2.2 - 240 207.070 | 161 | 55,5| 17 | 91,5 | 50 [ 38| 8,4 | 0,65
R 2.3 -240 207.087 | 201 | 75,5| 19 | 131,5| 50 [ 38| 8,4 | 0,92
- . Redukéni
R1 Rameno Z Zavazi uv Viozka RP ouzdro
g 48 @ 25/ 16 (mm)
15 30
11,5¢0,1_ . f 16
ol |
- i | e LT+ §J
o~ E ! \
| S i
1 -~
Kod: 0,085 Kod: 0,135 Kod: 0,115 Kod: 0,098
207.049 kg 207.094 kg 207.100 kg 301.044 kg

NAREXQ)MTE®




PRESNA VYVRTAVACI HLAVA

EE Prodluzovaci élen
oD ]
D Kéd Typ od |!3D| L | b kg
< 5 (mm)
N ! } 210.056 | EE MSK-AD34/34 - 50 90 | 50 [1,2
=L | 1= o 210.063 | EE MSK-AD34/34 - 100 | 34 | 65 | 140 | 100 [2,5
& | N 210.070 | EE MSK-AD34/34 - 150 190 | 150 (3,8
R -
X 2 od | oD L b
| Kéd 1D kg
AN ( mm)
| R 210.100 | EE MSK-AD44/44 - 60 108 | 60 |2,0
1 \ 210.117 | EE MSK-AD44/44 - 120 | 44 | 75 | 168 | 120 | 4,0
210.124 | EE MSK-AD44/44 - 180 228 | 180 |6,1
VBD - Vymeénné britové desticky - vyrobce CUTTING TOOLS KORLOY
L., A60° | pesticky CUTTING TOOLS KORLOY jsou doddvény dle
Pozitivni uhel podbrouseni 11 pozadavku zékazniku v kvalité CN20 nebo HO1, po 10 ks nebo
jednotlivé.
60° : =
Kod Typ desticky R| 1 d D; t
& = 203.881 | TPGT 080202L CN20 [0,2
o
N - 203.904 | TPGT 080202L Ho1 |0,2] 7 | %78 | 23 | 2,38
7 1 203.935 | TPGT 110304L CN20 [0,4 >
= — 10,5|6,35| 3,4 | 3,18 -
9/ . : 203.942 | TPGT 110304L HO1 |0,4 3
Rezné podminky pro presné vyvrtavani
Material obrobku V. £ a,
CN20 (Cermet povlakovny) |P - Ocel 120 + 200
K- Litina 100 2% 0,03 +0,06| 0,05+ 0,4
HO1 (Nepovlakovany karbid) |N - Cu + slitiny 150 +300 | 77 T
N - Al + slitiny 300 + 500
Ve- Reznd rychlost ( mm / min ) fy - Posuv ( mm / ot. ) a, - Hloubka fezu (mm)
Rezné podminky pro presné vyvrtavani
Material obrobku Ve (mm / min) | f, (mm / ot.) a, (mm)
P - Ocel 80 + 120
K - Litina HB < 200 110 + 180
— 0,03 + 0,06 | 0,05 + 0,30
N - Cu - slitiny 110 + 180
N - Al - slitiny 160 + 200
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PRECISION BORING HEAD

Working range:

Model 205bh - 100 (@ 6 + @ 100, 9 working assemblies)
Model 205bh - 150 (@ 10 + @ 150, 13 working assemblies)
Model 205bh - 240 (© 30 + @ 240, 14 working assemblies)

Application:

Precision boring of through and blind cylindric holes in accuracy grade IT6.

Use:

On all boring and milling machines with NC and CNC system or with manual control.
Advantages:

increased boring productivity — using high cutting speeds

large working range within one head model

possibility of additonal balancing the working assembly

coolant supply directly to the cutting insert

simple preparation of working tool assembly

easy adjustment of precise dimension

low weight

use of commonly available cutting inserts according to ISO standards

Properties:

Precision boring head meets all exacting requirements for use - accuracy, reliability, fast and easy
manipulation, minimum breakdown rate.

. accuracy - fine adjustment by means of the scale reading 1 scale division = 0,0025 mm/@
. reliability - appropriate rigidity and dimensional stability of assembled tool

The boring head is clamped in exchangeable taper shanks or extension elements by means of modular clamping
system MSK.

Delivery:

The precision boring head is packed in plastic case with foam plastic insert, The basic set is equipped with
entire accessories for the total working range of the head.

The exchangeable taper shanks, extension elements and cutting inserts are not included in these accessories, it
is necessary to order them separately.

If the head set for defined partial working range is ordered, then the relevant parts are delivered only. Screws
and wrenches are delivered with every boring head set as standard.

Ordering method of a complete set:

. Code 205.380 - model 205bh - 100 (KIT) Note:
. Code 205.519 - model 205bh = 150 (KIT) Taper shanks, extension elements and spare
. Code 205.618 - model 205bh - 240 (KIT) screws are not included in the set.

Ordering method of partial set:

Model 205bh - 100 for working range 30 - 70 (without code)

Ordering method of partial items of set - examples:

. Code 203.881 - cutting insert (TPGT 080202L CN20) ....ccvvvvviiiiinannins 10 pcs
. Code 209.265 - taper shank MSK-AD34 BT-40 ..coovvieviiieiieieienieaaannn 1 pc
. Code 210.056 - extension element EE MSK-AD34 = 50 .....ccccvviivnnennns 1 pc
. Code:203.201 = boring tool [C) i 1 pc
. Code 300.078 - clamping screw (insert TPGT 080202L) ....cvvvvviviniuannns 2 pcs

Guarantee and service:

The manufacturer provides the guarantee service for 1 year from the day of sale by user
or 18 months by reseller. The manufacturer provides the customer service as well.
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205bh-100 code 205.380
GENERAL BORING RANGE
PRECISION BORING HEAD o (6*) 10 =+ 100 mm

205.380 Tool sets (KIT)

code code

1 205.151 A -Boringhead 1 203.881 Insetrs TPGT080202
1 203.201 C - Boring tool 5 203.935 Insetrs TPGT110304
1 203.294 D - Boring tool 1 300.047 Screwdriver T6
1 203.805 E - Boring tool 1 300.061 Screwdriver T9
1 203.270 F - Holder 1 305.011 Key 3 NAREX
1 203.287 G - Holder 1 303.086 Key 4 (6H)
1 207.117 K - Cartridge 4 300.115 Screw M6-16
1 207.124 L - Cartridge 4 306.018 Washer 6.4
1 207.131 M - Cartridge 2 300.078 Screw M2-3.87T6
1 207.148 N - Cartridge 5 300.108 Screw M3x0.5-7 T9
Cassette size: 340 x 280 x 80 mm
* Boring tool C is delivered as non-standard accessories (page 7) Cassette weight (KIT): 1.7 kg
BASIC TECHNICAL DATA
A A
A A A A A
Used elements C D E F(f) F(Ifi) M N
Diin 6 10 18 26 40 60 80
Operating range | Dpax 14 18 26 40 60 80 100
( mm
/ hmex | 29 49 62 | 49(79) | 49 (79) - .
. 1,18 1,22
Weight ( kg ) 5:& 1,11 1,11 1,16 (1/20) (1/25) 1,15 1,18
Rpm (max) Nmax | © 000 6 000 5000 | 3 500 2 500 1 500 1 000
Slide travel 4,5 mm
Accuracy of adjustment 1 DIV =0,0025mm /@
Accuracy of boring IT6
Type of taper shank m
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100 code 205.380
GENERAL BORING RANGE

205bh

2 (6*) 10 + 100 mm
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PRECISION BORING HEAD

205bh-150 code 205.519
GENERAL BORING RANGE
210+ 150 mm

205.519 Tool sets (KIT)

code code
1 205.502 A - Boring head 1 203.881 Insetrs TPGT080202
1 203.294 D - Boring tool 5 203.935 Insetrs TPGT110304
1 203.805 E - Boring tool 1 300.047 Screwdriver T6
1 207.001 F - Holder 1 300.061 Screwdriver T9
1 207.018 G - Holder 1 303.017 Key 4 NAREX
1 207.117 K - Cartridge 1 303.086 Key 4 (6H)
1 207.124 L - Cartridge 5 300.115 Screw M6-16
1 207.131 M - Cartridge 4 306.018 Washer 6.4
1 207.148 N - Cartridge 1 300.078 Screw M2-3.87T6
1 207.049 R1 - Extension arm 5 300.108 Screw M3x0.5-7 T9
1 207.056 R2.1 - Extensionarm 2 300.146 Screw M6-20
1 207.094 Z - Balance weight Cassette size: 340 x 280 x 80 mm
Cassette weight (KIT): 2.1 kg
BASIC TECHNICAL DATA
A A A A A A A A A A
Used elements D = F(G) @ F(G) | F(G) | F(G) M N R2.1 R2.1
K L R1;K | R1;L M N
Operating Dmin 10 | 18 26 40 49 63 69 89 109 129
range D max 20 | 28 42 62 65 85 91 111 131 151
(mm) hmax | 49 62 60 (90) 70 (100) . - . .
. 1,92 2,02 2,00 2,11
Weight ( kg ) m 1,75 | 180 | 1oty | Gos) | G0y | 23y | L7° | 182 | 209 | 212
Rpm (max) Nmax 6000 | 5000 3500 2500 | 2000 1500 1500 1100 950 800
Slide travel 5mm
Accuracy of adjustment 1 DIV =0,0025mm / @
Accuracy of boring IT6
Type of taper shank EEA
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205bh-150 code 205.519
GENERAL BORING RANGE
PRECISION BORING HEAD 210 + 150 mm
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205bh-240 code 205.618
GENERAL BORING RANGE
PRECISION BORING HEAD 2 30 + 240 mm

205.618 Tool sets (KIT)

code code

1 205.608 A - Boring head 1 207.100 UV - Plug
1 203.799 T - Boring tool 4 203.935 Insetrs TPGT110304
1 207.025 F - Holder 1 300.061 Screwdriver T9
1 207.032 G - Holder 1 303.017 Key 4 NAREX
1 207.124 L - Cartridge 1 303.109 Key 6 (6H)
1 207.131 M - Cartridge 4 300.115 Screw M6-16
1 207.148 N - Cartridge 1 300.122 Screw M6-35
1 207.049 R1 - Extension arm 2 300.139 Screw M8-16
1 207.063 R2.1- Extensionarm 4 306.018 Washer 6.4
1 207.070 R2.2 - Extensionarm 4 300,108 Screw M3x0.5-7 T9
1 207.087 R2.3 - Extension arm
1 207.094 Z - Balance weight Cassette size: 340 x 280 x 80 mm
1 301.044 RP - Reduction sleeve Cassette weight (KIT): 8.0 kg
BASIC TECHNICAL DATA
A A A A A A A A A A A
Used elements T F(G) | F(G) | uVv uUv R2.2 | R2.2 | R2.3 R2.3 R2.4 R2.4
L R1;L M N M N M N M N
Operating Dmin | 30 | 40 | 63 | 84 | 104 | 123 | 143 | 165 | 185 | 205 | 225
range B Je 40 63 85 | 106 | 126 | 145 | 165 187 207 227 247
(mm) Rmax | 124 |84/124|04/134] - : & : - 5 = :
Weight ( kg ) m 3,59 (g*g;} (g*gg) 3,31 | 3,34 | 366 |369| 38 | 38 | 411 | 4,14
Rpm (max) Nmay | 3500 | 2000 | 1300 | 1000 | 850 | 750 | 650 580 530 480 460
Slide travel 5 mm
Accuracy of adjustment 1DIV=0,0025mm /@
Accuracy of boring IT6
Type of taper shank | MSK 44 |
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PRECISION BORING HEAD

205bh-240 code 205.618
GENERAL BORING RANGE

@ 30 + 240 mm
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PRECISION BORING HEAD

F,G Holder o
| QT P | P
| A N R A e [
D
C Coolant - outlet
Dimensions mm 5 a
Type Code (mm) -
oA | oB | C | D kg
F/ 100 VTA16-038-1,5 | 203.270| 16 24 58 38 | 0,095
F/ 150 VTA16-047-1,5 |207.001| 16 | 25 69 47 0,19
F/ 240 VTA25-107-1,5 |207.025| 25 | 25 | 107 | 107 | 0,36
G/ 100 VTA16-068-1,5 |203.287 | 16 | 24 88 68 0,13
G/ 150 VTA16-077-1,5 | 207.018 | 16 25 99 77 0,29
G/ 240 VTA25-147-1,5 | 207.032 | 25 25 147 | 147 | 0,50
Boring tool
Code Type kg
203.201 VPS16-062 FCR K10 TiN HF65800550 0,05

Non-standard accesssories for model 205bh — 100. Brazed
cutting insert with positive edge geometry, TiN-coated, designed
for hole boring from @ 6 mm. Minimum depth of cut 0,05 mm,
maximum 0,25 mm. For uninterrupted cut.

MIN g 10 |

Code Type D kg

203.294 DDA16-073STFPRO8 10 mm 0,05

Standard accesssories for models 205bh-100 and 205bh-150.
The boring tool is fitted with triangular cutting insert with 3
edges and small corner radius — TPGT 080202L. This geometry
enables precision boring with small depth of cut as well.
Recommended depth of cut is 0,1 - 0,25 mm.

Code Type D win kg

203.805 DDA16-083STFPR11 18 mm 0,10

MIN 8 18

Standard accesssories for models 205bh-100 and 205bh-150.
The boring tool is fitted with triangular cutting insert with 3
edges and small corner radius — TPGT 110304L. This geometry
enables precision boring with small depth of cut as well.
Recommended depth of cut is 0,1 - 0,25 mm.

Code Type D pn kg

203.799 DDA25-160STFPR11 30 mm 0,49

Standard accesssories for model 205bh - 240. The boring tool
is fitted with triangular cutting insert with 3 edges and small
corner radius — TPGT 110304L. This geometry enables precision
boring with small depth of cut as well. Recommended depth

of cutis 0,1 - 0,25 mm.
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PRECISION BORING HEAD

Cartridges
e K L
> >
VHS16-1.5STFPR11-26 | VHS16-1.5STFPR11-40
Code 207.117 207.124
A (mm) 25 39
B (mm) 12,5 19,5
C (mm) 3,2 6,2
m 0,025 kg 0,045 kg
Type M N
e DVS60-020STFP11-20 | DVS80-020STF11-20
Code 207.131 207.148
A (mm) 57,5 75,5
B (mm) 16,5 26,5
C (mm) 30 30
m 0,09 kg 0,12 kg
TPGT 110202L CN20|Code: 203.911 ~#|M2-3.8 FTNAD238 | 300.078| __» | TORX 6 | 300.047
TPGT 110202L HO1 |Code: 203.928|  |M3x0.5-7 FTNA0307|300.108|“ TORX 9 |300.061
B Taper shank
Code yee BT | 0 o | o | o | KO
209.227 | MSK-AD34 ISO 40 DIN 69871 AD 133 | 65 |1,7
209.234 | MSK-AD34 ISO 50 DIN 69871 AD 150 | 48 |3,7
209.241 | MSK-AD34 ISO 40 DIN 2080 139 | 45 |1,2
209.258 | MSK-AD34 ISO 50 DIN 2080 172 | 45 |3,5
209.265 | MSK-AD34 MAS-BT 40 121 | 55 |1,6
209.272 | MSK-AD34 MAS-BT 50 34 | 63 | 168 | 66 |4,1
209.289 | MSK-AD34 CAT 40 133 | 65 |1,7
209.296 | MSK-AD34 CAT 50 150 | 48 |3,7
209.340 | MSK-AD34 HSK A63 102 | 70 |1,8
209.357 | MSK-AD34 HSK A100 120 | 70 |2,5
Code Tyoe IEEEZM | °0 |00 | | o | K
209.425 | MSK-AD44 ISO 40 DIN 69871 AD 163 | 95 |2,6
209.432 | MSK-AD44 ISO 50 DIN 69871 AD 182 | 80 |4,0
209.449 | MSK-AD44 ISO 40 DIN 2080 173 | 80 |1,9
209.456 | MSK-AD44 ISO 50 DIN 2080 207 | 80 |3,8
209.463 | MSK-AD44 MAS-BT 40 145 | 80 [2,1
209.470 | MSK-AD44 MAS-BT 50 44 | 75 | 184 | 82 |4,5
209.487 | MSK-AD44 CAT 40 163 | 95 |2,6
209.494 | MSK-AD44 CAT 50 182 | 80 |4,0
209.548 | MSK-AD44 HSK A63 119 | 70 |3,7
209.555 | MSK-AD44 HSK A100 137 | 70 |5,0
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PRECISION BORING HEAD

Precision
A Boring Head T &
(mm)

ob
m
L
|
|
) L
|

Dimensions ( mm )

Cod k
Model oae Qa|Ob|Of| c d g e k g

205bh - 100 |205.151| 34 | 52 | 16 | 101 | 61 | 30 M& | 4,5]1,1

205bh - 150 | 205.502| 34 | 65 | 16 | 109 | 69 | 30 M6 | 4,5]|1,7

205bh - 240 | 205.601 | 44 | 80 | 25 [ 123 | 75 | 50 |[M&/M8| 5,0 | 3,1

R2 Extension arm q . B
A |
. - R2
=g
' M,N
z ] |
Dimensions ( mm )
Type Code kg
a b | c| d e | f|oD
R 2.1 -150 207.056 | 105 | 35 | 14 | 45 | 30 (30| 6,4 |0,30
R 2.1 -240 207.063 | 119 [ 34,5| 17 | 51 | 50 |38 8,4 |0,47
R 2.2 - 240 207.070 | 161 [ 555 | 17 | 91,5| 50 |38 8,4 |0,65
R 2.3 - 240 207.087 | 201 | 75,5| 19 | 131,5| 50 (38| 8,4 |0,92
R1 | Extension arm 4 Balance weight uv Plug RP Rescli::::;:n
@ 25/ 16 (mm)
15 30
) ¢ 16
o - T I
BY s é:%g . 1
?‘-’f_ “ -
=11 SO . |
. i =[_34 | el |
T NS ]
N ' 225
Code: 0,085 Code: 0,135 Code: 0,115 Code: 0,098
207.049 kg 207.094 kg 207.100 kg 301.044 kg
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PRECISION BORING HEAD

EE Extension element
d D| L b
Code Type od [oD| L | kg
(mm)
e 210.056 | EE MSK-AD34/34 - 50 90 | 50 1,2
4= a 210.063 | EE MSK-AD34/34 - 100 | 34 | 65 | 140 | 100 | 2,5
§ 210.070 | EE MSK-AD34/34 - 150 190 | 150 |3,8
= d D| L b
Code Type A 0 kg
(mm )
210.100 | EE MSK-AD44/44 - 60 108 | 60 |[2,0
| 210.117 | EE MSK-AD44/44 - 120 | 44 | 75 | 168 | 120 |4,0
d 210.124 | EE MSK-AD44/44 - 180 228 | 180 |6,1
Exchangeable inserts - manufacturer CUTTING TOOLS KORLOY
TPGT A60° | 1nserts CUTTING TOOLS KORLOY are delivered according to
Positive relief angle 11° the custom requirement in category CN20 or HO1, unit pack
10 pcs or individually. [mm]
5 o
g Code Type of Inserts | R| | d D, t
- |
203.881 | TPGT 080202L CN20 |0,2
lod
b e 203.904 | TPGT 080202L HO1 |0,2 17 | 479 B3 |428
y, ~ 203.935 | TPGT 110304L CN20 (0,4
Q/ : i . 203.942 | TPGT 110304L Ho1 |0,4] *0r> | 6:3% | 34 | 318
Cutting condition for precision boring
Workpiece Ve f. a,
CN20 (Cermet) P - Steel 120 + 200
K - Iron 100 + 200
HO1 (Uncoated) N-Cu + alloy 50 =300 ] 003 £ 0,06 0,05+ 0,4
N - Al + alloy 300 + 500

ve- Cutting speed ( mm / min) f,- Feedrate (mm/rev.) a, - Depth of cut ( mm)

Cutting conditions for precision boring

Workpiece Ve(mm/min) | fa (mm/rev.)| ap, (mm)
P - Steel 80 + 120
K - Cast Iron HB < 200 110 = 180
0,03 +0,06 | 0,05+ 0,30
N - Cu - alloy 110 + 180
N - Al - alloy 160 + 200
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FEINBOHRKOPF

Arbeitsbereich:

Modell 205bh - 100 (@ 6 + @ 100 mm, 9 Arbeitsgarnituren)
Modell 205bh - 150 (@ 10 + @ 150 mm, 13 Arbeitsgarnituren)
Modell 205bh - 240 (@ 30 + @ 240 mm, 14 Arbeitsgarnituren)

Bestimmung:

Flr Fertigbohren der durchgangigen und blinden kalibrischen Zylinderbohrungen
im Genauigkeitsgrad IT6.

Einsatz:
An allen Bohrwerken und Frasmaschinen mit NC-,CNC- oder Hand-Steuerung.
Vorteile:

Erhéhte Produktivitdt des Ausbohrens — Anwendung der hohen Schnittgeschwindigkeiten
Erhebliches Arbeitsbereich im Rahmen eines Kopfmodells

Auswuchtmoglichkeit der Arbeitsgarnitur

Kuhlmittelzufuhr zur Schneidplatte

Einfache Vorbereitung der Arbeitsgarnitur

Einfaches Einstellen der genauen Abmessung

Geringes Gewicht

Anwendung der gebrauchlichen Schneidplatten nach ISO-Normen

Charakteristik:

Feinbohrkopf erflillt alle anspruchsvolle Anforderungen - Genauigkeit, Zuverlassigkeit, schnelle und einfache
Bedienung, minimale Stéranfélligkeit.

. Genauigkeit - Einstellen der Abmessung durch die Skale, wo 1 Skalenstrich = 0,0025 mm/@

. Zuverlassigkeit - hinreichende Steifigkeit und Abmessungsstabilitat des zusammengesetzten Werkzeugs

Feinbohrkopf wird in die auswechselbare Kegelschifte oder Verldngerungen mittels des modularen
Spannsystems MSK eingespannt.

Lieferung:

Feinbohrkopf wird in der Plastkassette mit der Schaumstoffeinlage geliefert. Die Basisgarnitur ist mit dem
Gesamtzubehdr flir den ganzen Arbeitsbereich des Kopfes ausgestattet.

Die auswechselbare Kegelschafte, Verlangerungen und Schneidplatten sind nicht in diesem Zubehor
eingeschlossen und es ist notwendig diese separat bestellen.

Wenn eine Kopfgarnitur flir einen bestimmten Teilbereich bestellt ist, dann werden nur die zugehdrige Teile
geliefert. Schrauben und Schllssel werden jederzeit zur beliebigen Kopfgarnitur geliefert.

Bestellverfahren der Gesamtgarnitur:

- Kode 205.380 - Modell 205bh - 100 Bemerkung:
. Kode 205.519 - Modell 205bh - 150 Schneidplatten, Einspannschafte, Verlangerungen und

. Kode 205.618 - Modell 205bh - 240  Ersatzschrauben sind nicht in der Gesamtgarnitur eingeschlossen.

Bestellverfahren der Teilgarnitur:
Modell 205bh - 100 fur das Arbeitsbereich 30 - 70 mm (ohne Kodenennung)

Bestellverfahren der einzelnen Garniturpositionen - Beispiele:

. Kode 203.881 - Schneidplatte(TPGT 080202L CN20) .ivvvvvvvivviiiiiiiniinins 10 Stlicke
. Kode 209.227 - Kegelschaft MSK-AD34 IS0O40 DIN 69871AD . 1 Stilick
. Kode 210.056 - Verlangerung EE MSK-AD34 - 50 . ceeer wemreenenenee. 1 Stiick
. Kode 203.201 — Bohrmeissel (C) «.ivciiiiiiuiiniiiiiniesiniiiieimineinsisssnsins 1 Stlick
° Kode 300.078 - Spannschraube ( fir TPGT 080202L) ... voovvevvnvinvnnennnns 2 Stiicke

Garantie und Service:

Der Hersteller garantiert den Garantieservice im Verlauf der 12 Monate nach dem Einkaufen

vom Verbraucher oder 18 Monate nach dem Einkaufen vom Verk&ufer. Der Hersteller fiihrt
alle Reparaturen nach der Garantie durch.
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205bh-100 kode 205.380
GESAMTAUSDREHBEREICH
FEINBOHRKOPF o (6*) 10 + 100 mm

205.380 205bh-100 - BESCHREIBUNG

=
2 Kode Kode
2 1 205.151 A - Bohrkopf Wendeschneidplatte
2 1 203.201 C-Bohrmeissel > 203-881 1pGT080202
1 203.294 D - Bohrmeissel Wendeschneidplatte
1 203.805 E - Bohrmeissel 3 203.833 TPGT110304
1 203.270 F - Halter 1 300.047 Schraubendreher T6
1 203.287 G - Halter 1 300.061 Schraubendreher T9
1 207.117 K - Plattenhalter 1 305.011 Innensechskantschlissel 3
1 207.124 L - Plattenhalter 1 303.086 Innensechskantschlissel 4
1 207.131 M - Plattenhalter 4 300.115 Schraube M6-16
1 207.148 N - Plattenhalter 4 306.018 Unterlegscheibe 6.4
2 300.078 Schraube M2-3.8 T6
5 300.108 Schraube M3x0.5-7 T9 Abmessungen der Kassette:  340x280x80 mm

* Bohrmeissel C - wird nur als Extrazubehor geliefert (sieh Seite 7) Gewicht der Garnitur: 1.7 kg

TECHNISCHE GRUNDDATEN

goml:!inatim] A A A F(‘:i) F(:‘;) A A

er Einzelteile C D E K L M N
Dinin 6 | 10 18 26 40 60 80

Arb‘?‘;ﬁafr)e‘d‘ Do | 14 18 26 40 60 80 100

R max 29 49 62 49(79) 49(79) - -

Gewicht (kg) 5.:3 1,11 1,11 1,16 (tég) (t%é) 1,15 1,18

Drehzahl (min™) | Nmax | 6 000 6 000 5 000 3 500 2 500 1 500 1 000

Schlittenhub 4,5 mm

Einstellgenauigkeit 1 DIV =0,0025 mm /@

Ausbohrgenauigkeit IT6

Modulares Spannsystem [ MSK 34 |
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100 kode 205.380
GESAMTAUSDREHBEREICH

205bh

2 (6*) 10 + 100 mm
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deutsch

FEINBOHRKOPF

205bh-150 kode 205.519
GESAMTAUSDREHBEREICH
210+ 150 mm

D

205.519 205bh-150 - BESCHREIBUNG

Kode Kode
1 205.502 A - Bohrkopf Wendeschneidplatte
1 203.294 D - Bohrmeissel 1 203:881 1perog0202
1 203.805 E - Bohrmeissel Wendeschneidplatte
1 207.001 F - Halter > 203.935 1pgr110304
1 207.018 G - Halter 1 300.047 Schraubendreher T6
1 207.117 K - Plattenhalter 1 300.061 Schraubendreher T9
1 207.124 L - Plattenhalter 1 303.017 Innensechskantschliissel 3
1 207.131 M - Plattenhalter 1 303.086 Innensechskantschliissel 4
1 207.148 N - Plattenhalter 5 300.115 Schraube M6-16
1 207.049 R1 - Konsole 4 306.018 Unterlegscheibe 6.4
1 207.056 R2.1 - Konsocle 1 300.078 Schraube M2-3.8T6
1 207.094 Z-Balanciergewicht 5 300.108 Schraube M3x0.5-7 T9 Abmessungen der Kassette: 340x280x80mm
2 300.146 Schraube M6-20 Gewicht der Garnitur: 2.1 kg
TECHNISCHE GRUNDDATEN
5 = A A A A A A
Kombination A A A A
: } F(G) F(G) F(G) | F(G) R2.1 | R2.1
der Einzelteile D E K L R1;K | RL;L M N M N
_ ) Dumin 10 | 18 26 40 | 49 63 69 89 109 129
Arb‘(?'trz*:n“‘-rf"“ Dmax | 20 | 28 | 42 | 62 | 65 | 85 | 91 | 111 | 131 | 151
Amax | 49 | 62 60(90) | 70(100) - - - -
. 1,92 2,02 | 2,00 2,11
Gewicht (kg) m 17 | 480 | ii5e | Bon | 2om | orey | L9 | mE2 | Zes | 232
Drehzahl (min'l) Nmax | 6000 | 5000 | 3500 | 2500 | 2000 1500 1500 1100 950 800
Schlittenhub 5.0 mm
Einstellgenauigkeit 1DIV=0,0025mm /@
Ausbohrgenauigkeit IT6
Modulares Spannsystem | MSK 34 |
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205bh-150 kode 205.519
GESAMTAUSDREHBEREICH
FEINBOHRKOPF 210 + 150 mm
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205bh-240 code 205.618
GESAMTAUSDREHBEREICH
FEINBOHRKOPF @ 30 + 240 mm

F
G M
T R2.3
R2.1
R1 L

205.618 205bh-240 - BESCHREIBUNG
Kode Kode

deutsch

1 205.601 A - Bohrkopf 1 207.100 UV - Einsatz
1 203.799 T - Bohrmeissel Wendeschneidplatte
1 207.025 F - Halter 4 203935 1pgr110304
1 207.032 G - Halter 1 300.061 Schraubendreher T9
1 207.124 L - Plattenhalter 1 303.017 Innensechskantschliissel 4
1 207.131 M - Plattenhalter 4 303.109 Innensechskantschliissel 6
1 207.148 N - Plattenhalter 1 300.115 Schraube M6-16
1 207.049 R1 - Konsole 2 300.122 Schraube M6-35
1 207.063 R2.1 - Konsole 4 300.139 Schraube M8-16
1 207.070 R2.2 - Konsole 1 306.018 Unterlegscheibe 6.4
1 207.087 R2.3 - Konsole 4 300.108 Schraube M3x0.5-7 T9
1 207.094 Z-Balanciergewicht Abmessungen der Kassette: 340x280x80mm
1 301.044 RP - Reduzierhllse Gewicht der Garnitur: 8.0 kg
TECHNISCHE GRUNDDATEN
. . A A A A A A A A A A
g::“E'}:,l":;'t':’i‘l . f:.‘ F(G) | F(G) | uv | UV |R2.2|R2.2 R2.3 | R2.3 | R2.4 | R2.4
K R1;K M N M N M N M N

_ _ D | 30 40 63 84 | 104 | 123 | 143 | 165 | 185 | 205 | 225
Arb?';ﬁ‘;fr)e'”‘ Dmaxf 40 : 63 85 106 | 126 | 145 | 165 | 187 | 207 | 227 | 247
hmax | 124 | 84/124 | 94/134 | - - = % - N - o

. 351 | 3,60
Gewicht (kg) m 359 | (Yesy | (374) | 331 | 334 | 366 | 369 | 385 | 388 | 411 | 414

Drehzahl (min) | Amax | 3500 | 2000 | 1300 | 1000 | 850 | 750 | 650 | 580 | 530 | 480 | 460

Schlittenhub 5.0 mm
Einstellgenauigkeit 1 DIV =0,0025mm /@
Ausbohrgenauigkeit IT6

Modulares Spannsystem m

NAREXQ)MTE®




205bh-240 code 205.618
GESAMTAUSDREHBEREICH
FEINBOHRKOPF @ 30 + 240 mm

110

# .1.23—14:5.
B 143-165
# 165-187 |
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# 225-247
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FEINBOHRKOPF

F,G Halter ©

C Kiihimittelausstromung

Abmessungen (mm) m

oA | oB | C | D | kg
F/ 100  VTA16-038-1,5 |203.270| 16 | 24 | 58 | 38 | 0,095
F/ 150  VTA16-047-1,5 |207.001| 16 | 25 | 69 | 47 | 0,19
F/ 240  VTA25-107-1,5 |207.025| 25 | 25 | 107 | 107 | 0,36
G/ 100  VTA16-068-1,5 [203.287| 16 | 24 | 88 | 68 | 0,13
G/ 150  VTA16-077-1,5 |207.018| 16 | 25 [ 99 | 77 | 0,29
G/ 240  VTA25-147-1,5 |207.032| 25 | 25 | 147 | 147 | 0,50

Typ Kode

=
2 |C,DET Bohrmeissel
3
2 |C 40 Kode Typ kg
o = © 203.201 VPS16-062 FCR K10 TiN HF65800550 0,05
i r—r == R Dieser Bohrmeissel ist nicht im Normalzubehor des Kopfes einbezogen und
§ 30 5 er wird nur nach der Bestellung geliefert. Gelotete Schneidplatte mit der
= positiven Schneidengeometrie und TiN-Beschichtung. Anwendung fir
60 = Ausbohren der Bohrungen ab @ 6 mm. Minimale Spantiefe 0,05 mm,
maximale Spantiefe 0,25 mm. Fir den ununterbrochenen Schnitt.
Kode Typ D kg
203.294 DDA16-073STFPRO8 10 mm 0,05

Normalzubehér der Modelle 205bh - 100 und 205bh - 150. Der Meissel ist
mit der dreieckigen Schneidplatte mit 3 Schneiden und dem kleinen
Spitzenradius ausgestattet - TPGT 080202L. Das ermdglicht ein genaues
Ausbohren auch bei den kleinen Spanabnahmen. Die empfohlene Spantiefe
flir Fertigbohren ist 0,1 = 0,25 mm.

Kode Typ D mm kg
203.805 DDA16-083STFPR11 18 mm 0,10

18

Normalzubehér der Modelle 205bh - 100 und 205bh - 150. Der Meissel ist
mit der dreieckigen Schneidplatte mit 3 Schneiden und dem kleinen
Spitzenradius ausgestattet - TPGT 110304L. Das ermdglicht ein genaues
Ausbohren auch bei den kleinen Spanabnahmen. Die empfohlene Spantiefe
flir Fertigbohren ist 0,1 = 0,25 mm.

T Kode Typ D wmm kg
203.799 DDA25-160STFPR11 30 mm 0,49

MIN ¢

Normalzubehér der Modelle 205bh - 240. Der Meissel ist mit der
dreieckigen Schneidplatte mit 3 Schneiden und dem kleinen Spitzenradius
ausgestattet - TPGT 110304L. Das ermoglicht ein genaues Ausbohren auch
bei den kleinen Spanabnahmen. Die empfohlene Spantiefe flir Fertigbohren
ist 0,1 - 0,25 mm.
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FEINBOHRKOPF

Plattenhalter
Typ K L
> >
VH516-1.55TFPR11-26 | VHS16-1.55TFPR11-40
Kode 207.117 207.124
A (mm) 25 39
B (mm) 12,5 19,5
- L C (mm) 3,2 6,2
1 - Schraube
2 - Unterlegscheibe ! m 0,025 kg 0,045 kg
23 DVS60-0205TFP11-20 DV580-0205TF11-20
M,N | Kode 207.131 207.148
A (mm) 57,5 75,5
__________ B (mm) 16,5 26:5
C (mm) 30 30
1 50 0,09 kg 0,12 kg

4. | TPGT 110202L CN20|Kode: 203.911 P M2-3.8 FTNAO238 |300.078 i TORX 6 |300.047
TPGT 110202L HO1 |Kode: 203.928| | M3x0.5-7 FTNA0307| 300.108 TORX 9 | 300.061

%

B Kegelschaft

Kode ve IR | 05 o o | o | O
209.227 | MSK-AD34 ISO 40 DIN 69871 AD 133 | 65 (1,7
209.234 | MSK-AD34 ISO 50 DIN 69871 AD 150 | 48 | 3,7
209.241 | MSK-AD34 ISO 40 DIN 2080 139 | 45 |1,2
209.258 | MSK-AD34 ISO 50 DIN 2080 172 | 45 | 3,5
209.265 | MSK-AD34 MAS-BT 40 121 | 55 |1,6
209.272 | MSK-AD34 MAS-BT 50 34 63 | 168 | 66 |4,1
209.289 | MSK-AD34 CAT 40 133 | 65 [1,7
209.296 | MSK-AD34 CAT 50 150 | 48 [3,7
209.340 | MSK-AD34 HSK A63 102 | 70 |1,8
209.357 | MSK-AD34 HSK A100 120 70 [ 2,5

Kode e IEEREZM | 00 |00 | o | o | K
209.425 | MSK-AD44 1SO 40 DIN 69871 AD 163 | 95 (2,6
209.432 | MSK-AD44 1SO 50 DIN 69871 AD 182 | 80 (4,0
209.449 | MSK-AD44 1SO 40 DIN 2080 173 | 80 |1,9
209.456 | MSK-AD44 1SO 50 DIN 2080 207 | 80 |3,8
209.463 | MSK-AD44 MAS-BT 40 145 | 80 | 2,1
209.470 | MSK-AD44 MAS-BT 50 44 | 75 | 184 | 82 |4,5
209.487 | MSK-AD44 CAT 40 163 | 95 |2,6
209.494 | MSK-AD44 CAT 50 182 | 80 |4,0
209.548 | MSK-AD44 HSK A63 119 | 70 |3,7
209.555 | MSK-AD44 HSK A100 137 | 70 |5,0

NAREXQ)MTE" F 133




FEINBOHRKOPF

A Feinbohrkopf

(mm)

eb
oa

Abmessungen ( mm )

Kode k
Fagell Qa | Ob|O0f| c d g e k :

205bh - 100 | 205.151| 34 | 52 | 16 | 101 | 61 | 30 M6 | 4,5]|1,1

205bh - 150 | 205.502| 34 | 65 | 16 | 109 | 69 | 30 | M6 |4,5]|1,7

205bh - 240 | 205.601 | 44 | 80 | 25 123 | 75 | 50 |M&/M8| 5,0 | 3,1

R2 Konsole 4, . ®
A |
= By R2
L]
5 ] |
% A 1 I
M,N
z ] 1 ]
Abmessungen ( mm )
Typ Kode kg
a b c d e | f|eD
R 2.1-150 207.056 | 105 | 35 | 14 | 45 | 30 [30| 6,4 |0,30
R 2.1 - 240 207.063 | 119 | 34,5 | 17 51 50 | 38|84 /(047
R 2.2 - 240 207.070 | 161 | 55,5| 17 | 91,5 | 50 [ 38| 8,4 | 0,65
R 2.3 - 240 207.087 | 201 | 75,5| 19 | 131,5| 50 [ 38| 8,4 | 0,92
R1 Konsole Z | Balanciergewicht | UV Einsatz RP | Reduzierhiilse
g 48 @ 25/ 16 (mm)
13 30
11,540
11,2801 T g l16
=] , =m0
=~ T i F.Z.-/%ﬁ ul | A
| < 7)) : |
s g | Lid LT 7 |
NV . ?
1 i
Kode: 0,085 Kode: 0,135 Kode: 0,115 Kode: 0,098
207.049 kg 207.094 kg 207.100 kg 301.044 kg
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FEINBOHRKOPF

EE Verldangerung
oD
D Kisda Typ od |!3D| L | b kg
< 5 (mm)
N ! } 210.056 | EE MSK-AD34/34 - 50 9 | 50 |1,2
=L | 1= o 210.063 | EE MSK-AD34/34 - 100 | 34 | 65 | 140 | 100 [2,5
& | N 210.070 | EE MSK-AD34/34 - 150 190 | 150 | 3,8
R -
! Typ od [oD | L | b
Kode kg
IN | MSK 44 | (mm )
| R 210.100 | EE MSK-AD44/44 - 60 108 | 60 |2,0
i \ 210.117 | EE MSK-AD44/44 - 120 | 44 | 75 | 168 | 120 | 4,0
210.124 | EE MSK-AD44/44 - 180 228 | 180 |6,1
Schneidplatten - Hersteller CUTTING TOOLS KORLOY
TP,GTDkDO2002L A60° | pe Schneidplatten werden nach der Anforderung des
Freiwinkel 11 Bestellers in der Packung je 10 Stiicke oder auch einzeln
geliefert.
60°
Kode Typ R| 1 d D; t
& = 203.881 | TPGT 080202L CN20 [0,2
o - 7,7 |4,76 | 2,3 [ 2,38
b 203.904 | TPGT 080202L HO1 |0,2
y — 203.935 | TPGT 110304L CN20 |0,4
== = 10,5/6,35| 3,4 | 3,18
Q/ ; : 203.942 | TPGT 110304L HO1 |0,4
Schnittbedingungen flir Feinbohren
Werkstlick Ve f. ap
CN20 (unbeschichtetes Cermet) |P - Stahl 120 + 200
R <Crangns 100+ 299 | 0,03+ 0,06| 0,05 0,40
HO1 (unbeschichtetes Hartmetall) | N - Cu + Legierung 150 +300 |77 P
N - Al + Legierung 300 + 500
Ve - Schnittgeschwindigkeit (mm/min ) f, = Vorschub (mm/U) a, — Schnittiefe (mm)
Schnittbedingungen flir Feinbohren
Werkstilick Ve (mm / min) | f, (mm/U) a, (mm)
P - Stahl 80 + 120
K - Graugus HB < 200 110 + 180
- 0,03 + 0,06 | 0,05+ 0,30
N - Cu + Legierung 110 + 180
N - Al + Legierung 160 + 200

NAREXQ)MTE" F1.35
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FREZOVACI UHLOVE HLAVY
MILLING ANGLE HEADS
WINKELFRASKOPFE
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FREZOVACI UHLOVE HLAVY
MILLING ANGLE HEADS
WINKELFRASKOPFE

Tabulka rozmért
Table of dimensions
Tabelle der Abmessungen

PVI PVI FXI FXI
mm ER 25 ER 32 ER 25 ER 32
a 90 110 90 110
b 86 104 60 78
c 183 200 180 198
d 2+16 2+20 2+16 2+20
f 50 65 - -
h 110 127 100 125
MODEL PVI k 136 158 110 144
m 65 73 48 66
e T n 45 55 36 48
<I p: 0°+360 r 90 110 70 90

Pfesnost na vietenu
Accuracy of the spindle
Genauigkeit der Spindel

\ ) MODEL FXI

C<Ip: 0°:360°

S -— 0,02_fl_0,02
< <Ja= 90°
@ ' ' Sefizovani uhlii
el B Setting of angles
Einstellen der Winkel
Popis Description Beschreibung o sklon vietena hlavy k ose vretena stroje. U modelii PVI a PYM se odecitd
1 - Taleso 1 - Body 1 - Korper na stupnici 7 pii uvolnéni sroubii 9.
2 - Vfetenik 2 - Spindle headstock 2 - Spindelkasten o the slope angle of the head spindle to the axis of the machine spindle.
3 - Veteno 3 - Spindle 3 - Spindel On models PVI and PV, the value is read on the scale 7 with loosened screws 9.
4 - Arstacni clen 4 - Arresting arm 4 - Arretierarm o der Neigungswinke! der Kopfspinde! zur Maschinenspindelachse. Der Wert wird
5 - Aretacni Cep 5 - Arresting pin 5 - Arretierzapfen bei den Modellen PVI und PV an der Skale 7 bei gelosten Schrauben 9 festgesteltt.
6 -Cep 6 - Pin 6 - Zapfen ) ' . :
7 - Stupnice —1ct 7. Seila < 7 _ Skale < B Uhel natchnl vfletena hlaw okolo osy vietena stroje. U viech modelil se odec(ta
8 - Stupnice = p 8 -Scale =i 8 - Skale =p na stupnici 8 pfi uvolnéni Sroubu 10.
9-Sroub =1 9 -Screw <1a 9 - Schraube <1 ¢ P the swing angle of the head spindle round the axis of the machine spindle.
10-Sroub =zp 10 - Screw =1 10 - Schraube —=p On all models, the value is read on the scale & with loosened screws 10.
11 - Klestina 11 - Spring collet 11 - Spannzange B der Drehwinkel der Kopfspindel um die Maschinenspindelachse. Der Wert wird
12- Kuzelova stopka 12 - Taper shank 12 - Kegelschaft bei allen Modellen an der Skale 8 bei gelosten Schrauben 10 festgestellt.
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FREZOVACI UHLOVE HLAVY — S PEVNOU KUZELOVOU STOPKOU
MILLING ANGLE HEADS — WITH FIXED TAPER SHANK
WINKELFRASKOPFE — MIT FESTEM KEGELSHAFT

/2 g a, A 20 ¢ a 1 / 290 A 20 = ?a
1 ]
| 5 | )
1 ¢ 18 © i ¢_18 w
: [ 4
+
3 | |
L
L =
O
‘UL
R=1
L]
W%
= 90°
m n
k
Kéd Model Kuzelova stopka A /mm/ K L m l
9
Code / Kode Model / Modell Taper shank / Kegelschaft A A /mm/ | /mm
253 - 022 FUH - PVIER25 15O 40 DIN 69871 A 65 80 35 150 6,65 ]
Y 1 - 015 - PVIER 25 CAT 40 65 80 35 150 6,65 ]
m{jf - 039 - PVIER 25 BT 40 65 80 35 150 6,85 ]
i - 046 - PVIER 25 ISO 40 DIN 2080 65 80 35 150 6,55 o]
% i - 053 - PVIER 25 ISO 50 DIN 69871 A 65 80 35 150 8,95 ]
f"« g ﬁ - 060 - PVIER 25 CAT 50 65 80 35 150 8,95 ]
228 - 077 - PVIER 25 BT 50 65 80 50 165 9,15 ]
. - 084 - PVIER25 ISO 50 DIN 2080 65 80 35 150 | 875 o
- 091 - PVIER 25 HSK 63 A DIN 69893 65 80 43 158 6,75 Q
- 213 FUH - PWVIER32 1SO 50 DIN 69871 A 80 110 35 160 12,5 ]
- 206 - PVIER 32 CAT 50 80 110 35 160 12,5 ]
- 220 - PVIER 32 BT 50 80 110 50 175 13,5 ]
- 237 - PVIER 32 ISO 50 DIN 2080 80 110 35 160 12,6 Q
- 244 - PVIER 32 HSK 100 A DIN 69893 80 110 46 171 1.5 Q
255 - 026 FUH - FXIER25 1ISO 40 DIN 69871 A 65 80 35 150 57 o
- 019 - FXIER 25 CAT 40 65 80 35 150 5.7 |
- 033 - FXIER 25 BT 40 65 80 35 150 59 ]
- 040 - FXIER 25 1ISO 40 DIN 2080 65 80 35 150 56 ]
- 057 - FXIER 25 1SO 50 DIN 69871 A 65 80 35 150 81 ]
- 064 - FXIER 25 CAT 50 65 80 35 150 8,1 ]
- 071 - FXIER 25 BT 50 65 80 50 165 8,2 m
- 088 - FXIER 25 ISO 50 DIN 2080 65 80 35 150 7.9 Q
- 095 - FXIER 25 HSK 63 A DIN 69893 65 80 43 158 58 o]
- 217 FUH - FXIER 32 1ISO 50 DIN 69871 A 80 110 35 160 1.8 ]
- 200 - FXIER 32 CAT 50 80 110 35 160 11.8 |
- 224 - FXIER 32 BT 50 80 110 50 175 12,8 ]
- 23 - FXIER 32 1SO 50 DIN 2080 80 110 35 160 11,9 2
- 248 - FXIER 32 HSK 100 A DIN 69893 80 110 46 171 10,8 Q
DAF A ... A Standard / Standard / Standard m  Zdkladni nabidka / Primery offer / Grundangebot
£ Nestandard / Non-standard / Non-standard O K poptani / For demand / Nach Nachfrage
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FREZOVACI UHLOVE HLAVY
MILLING ANGLE HEADS
WINKELFRASKOPFE

Zakladni technicka data
Basic technical data
Technische Hauptdaten

PVI
ER 25

PVM
ER 25

PVI
ER 32

PVM
ER 32

FXI
ER 25

FXM
ER 25

FXI
ER 32

FXM
ER 32

Prikon pfi max. otackach
Power input at max. speed
Leistung bei Hochsidrehzahl

N /kW/ 5 3

75

6,5 35 g 6

Max. kroutici moment
Max. torque
Hochstdrehmoment

Mk /Nm/

15 28

18

18 12 32 21

Max. otacky
Max. speed
Héchstdrehzahl

n /min’/
rpm
U/min

4000 4000 3500

3500

4000 4000 3500 3500

Prevodovy pomeér
Gear ratio
Ubertragungsverhaltnis

11 11

i

11 11 11 11

Velikost klestiny
Size of the spring collet
Spannzangengrosse

DIN 6499

ER 25 ER 25 ER 32

ER 32

ER 25 ER 25 ER 32 ER 32

Smysl otacek (vstup - vystup)
Sense of rotation (in - out)
Drehsinn (Ein -Aus)

Zakladni informace

FUH — Frezovaci uhlova hlava = pohanény
drzék stopkovych feznych néstrojtl.

Pouziti — na NC a CNC vyvrtavacich a frézova-
cich strojich,

Upinani nastroji do klestin typu ER DIN 6499.
Modely PVI a FXI - s pevnou kuzZelovou stopkou,
stopka a hnaci hridel jsou jeden celek.

Maodely PVM a FXM - s vyménitelnou kuZelovou
stopkou.

Modely PVI a PVM — sklon vietene hlavy je sefi-
ditelny v rozsahu 0+90°,

Modely FXI a FXM — sklon vietene hlavy je 90°,
DAF A - aretaéni ¢len spojuje hlavu se vfetenikem
stroje, udrzuje hlavu v nastavene poloze a za-
chycuje fezné sily. Aretacnl cep se zasouva do
zadrzovaci kostky, ktera se montuje na vretenik
ve vzdalenosti "A" od osy vretene. Zadrzovaci
kostka je soucdstf pfislusenstvi hlavy.

Vyhody pouzivéni FUH

- Hlava rozsifuje vyrobni moznosti stroje,
dovoluje obrabét plochy nedostupné pro
stavajici stroj.

- Koncentrace obrabécich operaci pfi jednom
upnuti obrobku zvysuje rozmérovou presnost
provadéne operace, srizuje naklady spojeng
s prepinanim obrobku, zkracuje vyrobni
casy - zvysuje produktivitu prace.

EUH M s vyménitelnou kuZelovou stopkou
Modely PVYM a FXM jsou soucasti modularniho
systému , ktery umoznuje:

- vyménu upinaciho kuZelu

- pouziti aretacniho clenu DAF-A nebo opérné
desky (pfirub typ PS a UP)

- pouziti prodluzovaciho ¢lenu

- kombinaci modularnich prvki
Upozornéni: dovoleny pfikon a kroutici mo-

ment hlav s vyménitelnou kuzelovou stopkou je
nizsi viz ,Zakladni technicka data®

Zpiisob objednévani
Identifikace je dana kodovym cislem wyrobku.
Pri objednavani je tfeba uveést tyto udaje:

FUH - kédové éislo vyrobku - poéet kusii

(V pfipadé, Ze se jedna o nestandardni provedeni,
nutno uvést dopliujicl Udaj: napf. rozmér ,A").

Doddvéni

FUH — je dodavan v diievéne kazeté se zakladnim
pfislugenstvim. Jsou to kli¢e a zadrzovaci kostka.
V prislusenstvi nejsou klestiny, ty je treba
objednat samostatnou poloZkou v objednavce.

NAREXQ)MTE®

Basic information

FUH - Milling angle head = power-actuated
holder of cutting tools with shank.

Using — on NC and CNC bering and milling ma-
chines.

Tool chucking in spring collets type ER DIN 6499.
Models PVl and FXI - with fixed taper shank, the
taper shank and the driving shaft are one piece
Models PVYM and FXM — with exchangeable taper
shank

Madels PVl and PVM — the slope angle of the head
spindle may be set within the range 0°+90°.
Models FXI and FXM - the slope angle of the
head spindle is 90°,

DAF A —the arresting arm put together the head
and the machine headstock, holds the head in
the preset position and retains the cutting forces.
The arresting pin is put in the retaining block
mounted on the headstock in distance "A" from
the spindle axis. The retaining block is included
in the accessories of the head.

Advantages of using FUH

- The head increases the scope of using
of the machine, makes possible to machine
the surfaces which are for the used machine
unaccessible.
Concentration of machining operations
increases the accuracy of the executed
machining by one clamping of the workpiece,
reduces the costs caused by repeated
clamping, reduces the production times —
- increases the working productivity.

EUH M with exchangeable taper shank
Models PVYM and FXM are the constituent parts
of the modular system, which makes possible:

- to change the taper shank
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FREZOVACI UHLOVE HLAVY — ZADRZOVACI KOSTKA
MILLING ANGLE HEADS — RETAINING BLOCK
WINKELFRASKOPFE — HALTEBLOCK

E%_ﬁ_

ky
english

ces
deutsch

40 29 A A !
20 15 5 15 1
- $ / |
o e ERE
=~ | \V‘/\\\/ —
N = I
SN -4 ,
~ ,.m-,' < <
\ x\ e = | # 18 H7/q6
d T N ==
o0 GE= T '
7/ TR % / |
16 :
14,5] 16 ___4__ :
Zadrzovaci kostka Retaining block Halteblock

Aretaéni ¢ep se zasouva do otvoru v zadrzovaci The arresting pin is put in the hole in the retaining
kostce a stlacenim cepu o 6 mm se teprve uvolni block and the driving shaft of the head is not

hnaci hridel hlavy, ktery byl dosud zablokovan.,

- to use the arresting arm DAF-A and the
supporting plate (flanges PS or UP)

- to use the extension part

- to combine the modular elements

Notice: permitted power input and torque of
heads with exchangeable taper shank are lower
see ,Basic technical data”.

Orderi o
|dentification is specified by the product code

number. It is necessary to specify following data
in the order:

FUH - product code number - number of pieces

(In case of non-standard modification, it is
necessary to specify the additional datum e. g.
dimension ,A")

Delivery

FUH - is delivered in the wooden box with the
primary accessories. There are wrenches and
retaining block. The spring collets are not included
in these accessories, it is necessary to order those
as a separate item in the order.

unblocked before pressing down of the pin by
6 mm.

Grundlegende Informationen

FUH — Winkelfraskopf = angetriebener Halter
der Werkzeuge mit Schaft.

Anwendung —an NC und CNC Bohrwerken und
Frasmaschinen.

Werkzeugspannen in Spannzangen der Typenreihe
ER DIN 6499.

Modelle PVI und FXI — mit festem Kegelschaft,
der Kegelschaft und die Antriebswelle sind ein
Stiick.

Modelle PVYM und FXM — mit auswechselbarem
Kegelschaft.

Modelle PVI und PVM — der Neigungswinkel der
Kopfspindel kann innerhalb 0°+90° eingestellt
werden.

Modelle FXI und FXM - der Neigungswinkel der
Kopfspindel ist 90°,

DAF A — der Arretierarm verbindet den Kopf mit
dem Spindelkasten der Maschine, haltet den
Kopf in der eingestellten Lage fest und erfasst
die Schnittkrafte. Der Arretierzapfen wird in den
Halteblock eingeschoben, der am Spindelkasten
im Abstand A" von der Spindelachse anmonti-
ert ist. Der Halteblock ist der Bestandteil des
Zubehors des Kopfes.

; I ile der FUH-Képf
- Der Kopfvergrossert die Produktionsmaoglichkeiten
der Maschine, ermaglicht die Bearbeitung
der Flachen, die fiir die angewendete
Maschine nicht zuganglich sind.

- Die Konzentration der Bearbeitungsoperationen
bei einem Einspannen des Werkstlckes
hebt die Genauigkeit der ausgefuhrten
Bearbeitung an, reduziert die Kosten, die
mit dem wiederholten Einspannen hervorgerufen
sind, verkurzt die Produktionzeit — erhoht
die Arbeitsproduktivitat.

NAREXQ)MTE’

Der Arretierzapfen wird in die Bohrung im
Halteblock eingeschoben und die Antriebswelle
wird erst durch das Hineindriicken des Zapfens
um 6 mm deblockiert.

FUH M mit auswechselbarem Kegelschaft

Modelle PYM und FXM sind Bestandieile des
modularen Systems, der ermdglicht:

- die Auswechslung des Kegelschaftes

- die Anwendung des Arretierarms DAF A

oder der Stutzplatte (Flanschen PS und UP)

- die Anwendung der Verlangerung

- die Kombination der modularen Elemente.
Hinweis: zulassige Leistung und Drehmoment

der Képfe mit auswechselbarem Kegelschaft
sind niedriger sieh ,Technische Hauptdaten®,

Bestellungsart

Die Identifikation ist durch die Produktkodenummer
bestimmt. Flr die Bestellung ist es notwendig
folgende Angaben anfihren:

FUH - Produktkodenummer - Stiickzahl

(Bei der Bestellung der non-standard Ausflihrung,
ist notwendig noch die Erganzungsangabe
anflihren; z. B. die Abmessung ,A").

Lieferung

FUH - wird in einer Holzkassette mit dem
Grundzubehor geliefert; es handelt sich um die
Schilissel und den Halteblock. Die Spannzangen
sind nicht im Grundzubehdr einbezogen, sie
mussen als der individuelle Posten in der
Bestellung bestellt werden.




FREZOVACI UHLOVE HLAVY — S VYMENITELNOU KUZELOVOU STOPKOU
MILLING ANGLE HEADS — WITH EXCHANGEABLE TAPER SHANK
WINKELFRASKOPFE — MIT AUSWECHSELBAREM KEGELSCHAFT

w ¢ a
% e
g dl ¢ a
]

Kéd Model
Code Model il : Tk, ﬁ
Kitia — a|b|c|d|d| e|l f|lg|lz|i|k|m]|n .}'
253 - 305 FUH - PVMER25 |90 | 86 |115|2+16| 28 | 65 | 50 | 46 | 41 | 82 |136 |65 | 45 | 54 ]
- 329 - PVMER32 [110 | 104|132 |2+20| 44 | 85 | 65 | 46 | 45 | 92 |158 | 73 | 55 | 96 n b
- 312 - FXMER25 | 90 | 60 | 112 [2+16| 28 [ 65 | 70 | - | 41 | 82 |110 |48 | 36 | 4,4 m =
- 336 - FXMERS32 |[110| 78 | 130 [2:20| 44 [ 85 | 90 | - | 45 | 92 |144 |66 | 48 | 89 m >8 E
823
Vymeénitelna kuZelovd stopka — Model VKF Kéd | Velikost - typ| Kuzelova stopka s
Exchangeable taper shank — Model VKF Code | Size-Type | Taper shank K E\_'%_ﬂ ﬁ
Auswechselbarer Kegelschaft — Modell VKF Kode |Grosse-Typ| Kegelschaft Jmm/
253 - 510 ER 25/VKF 25 |ISO 40 DIN 69871A | 35 | 0,75 =
: 253 - 503| ER 25/VKF 25 | CAT 40 35 | 075 [
! 4 253 - 527 | ER 25/VKF 25 | BT 40 35 | 095 [
| 253 - 534/ ER 25/VKF 25 |1SO 40 DIN 2080 35 | 065 o
y 253 - 541| ER 25/VKF 25 |1SO 50 DIN 69871A | 35 | 2,05 @
o 253 - 558| ER 25/VKF 25 | CAT 50 35 | 3,05 B
253 - 565 ER 25/VKF 25 | BT 50 50 | 8325 m
' 253 - 572| ER 25/VKF 25 |1SO 50 DIN 2080 35 |28 | O
| 253 - 589 ER 25/VKF 25 |HSK 63A DIN69893 | 43 | 085 | O
= | 253 - 701| ER 32/VKF 32 |ISO 50 DIN 69871A | 35 | 225 @
| 253 - 718| ER 32/VKF 32 | CAT 50 35 | 225 =
? e 253 - 725 ER 32/VKF 32 | BT 50 50 |325| m
@ | | 253 - 732| ER 32/VKF 32 |ISO 50 DIN 2080 35 |23 | O
@ ! =] | 253 - 749 ER 32/VKF 32 | HSK 100A DIN 69893 | 46 | 125 | O
_Mwm$f|"1q""i Y1 ! |

|
v ] v

V pripadé pouziti opérne desky typu UP je tato pfisroubovana ke vieteniku stroje a sroub pos. 4 neni pouzit.
In case of using of the supporting plate type UP the plate is screwed on the machine spindle-headstock and the screw Pos. 4 is not used.
Bei der Anwendung der Stltzplatte UP ist diese zum Spindelkasten angeschraubt und die Schraube Pos. 4 ist nicht angewendet.




MODULARNI PRVKY
MODULAR ELEMENTS
MODULARE ELEMENTE

Aretaéni clen - DAF o 3 Priruba se stupnici - PS
Arresting arm - DAF A o) Flange with scale - PS
Arretierarm - DAF - = LI Flansch mit Skale - PS g D1
¢ e
¢ d7
$ d3
4 Univerzdini pfiruba - UP
Universal flange - UP
Universalflansch - UP %00

E%_ﬁ_

cesky
english
deutsch

P&M - DﬂF - KuZelova stopka Kod Typ
PVM - DAF - Taper shank
PVM - DAF - Ke%elschaft Code Type a | e |z D |D|d|dg |t |l
— Kode Typ /mm/
253-909 | DAF25/65 | 90 | 65 | 33 : 2 - . - 0,5
253-916 | DAF25/80 | 90 | 65 | 33 . § - N - 0,55
ﬁ 253-923 | DAF32/80 | 110 | 85 | 33 | - | - | - | - | - 0.6
[ 253-930 DAF32/110 110 85 33 : s @ “ @ 0,8
i I
lg | |
e g2 == 253-947 | PS25 . 65 | - | 125 | - 75 | 100 | - 1,7
P 253-954 | PS32 . 85 | - [156| - | 95 | 125 | - 2.7
| 253 - 961 UP 25 s 65 | - | 125|168 | 75 | 100 | 20 2,1
[' \ 253-978 | UP32 = 85 | - | 156 | 196 | 95 | 125 | 20 2.9
253-985 | PC25 9 | 65 | - i 75 | - F 2.8
+ 253-992 | PC32 110 | 85 | - £ 95 | - F 44
Pfl’kladf{ montéznich kompleti 5 Prodiuzovaci clen - PG
Examples of assembled sets Extension part - PC

Beispiele der zusammengesetzten Satze Verlangerung - PC

LM
‘m
i"i P @ ]e
SEES d
NN .
SR -
.\g\_-@\\ L 1 e m
.1 = i Hr
v O S 1
=Rk T !
— AT R
j 7 \.': PC 25 | PC 32
T \[ | /mm/
o \i | | dy | 28 44
N . N M M8 Mi2
| I\ Ly | 32 | 48
1 L | 47 53
g e Sq 94 108
# d2 So 68 68
g a
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KLESTINOVA POUZDRA
SPRING COLLETS
SPANNZANGEN

Klestinova pouzdra nejsou soucasti zakladniho pfislusenstvi, proto je tfeba je objednavat samostatnou polozkou.
The spring collets are not included in the primary accessories, it is necessary to order those as a separate item.
Die Spannzangen sind nicht im Grundzubehor einbezogen, sie mlssen als der individuelle Posten in der Bestellung bestellt werden.

ER DIN 6499-B

ky
english

1
12
d d sW I NORMA
/mm/ ER 25 ER 32 /mm/ /mm/ /mm/ ER 25-GB ER 32-GB
3,00+2,00 283-012 283 - 302 4,0 3,15/3,2 18 ISO, JIS | 28B4 -002 284 - 200
4,00+3,00 283 - 029 283 - 319 45 34 18 DIN 284 - 019 284 - 217
5,00+4,00 283 - 036 283 - 326 5,0 4,0 18 IS0, JIS 284 - 026 284 - 224
6,00+5,00 283 - 043 283 - 333 55 4.3 18 DIN 284 - 033 284 - 231
7,00+6,00 283 - 050 283 - 340 55 4.5 18 JIS 284 - 040 284 - 248
8,00+7,00 283 - 067 283 - 357 6,0 45 18 JIS 284 - 057 284 - 255
9,00+8,00 283 - 074 283 - 364 6,0 4,9 18 DIN 284 - 064 284 - 262
10,00+9,00 283 - 081 283 - 371 6,2 5,0 18 JIS 284 - 071 284 - 279
11,00+10,00 283 - 098 283 - 388 6.3 5,0 18 1SO 284 - 088 284 - 286
12,00+11,00 283 - 104 283 - 395 7,0 55 18 DIN, JIS 284 - 095 284 - 293
13,00+12,00 283 - 111 283 - 401 7 5.6 18 I1SO 284 - 101 284 - 309
14,00+13,00 283-128 283 - 418 8,0 6,2/6,3 22 DIN, ISO| 284-118 284 - 316
15,00+14,00 283-135 283 - 425 85 6,5 22 JIS 284 -125 284 - 323
16,00+15,00 283 - 142 283 - 432 9,0 7.0/71 22 DIN,1SO| 284 -132 284 - 330
17,00+16,00 - 285340 Kledtinové pouzdra ER-GB nejsou b&zné skladem a jejich dodévku je
18,00—1 ?,00 = 283 - 456 tFeba pgptat u-”
19,00+18,00 - 283 - 463 The spring collets ER-GB are not on stock standardly and it is necessa-
20,00+19,00 - 283 - 470 ry to inquire for their delivery.
= : Die Spannzangen ER-GB sind nicht gelaufig am Lager und sie miissen
Klestinova pouzdra standardni presnosti. nachgefragt werden. ’

ces

Spring collets of standard accuracy.
Spannzangen der Standardgenauigkeit

Pfiklady objedndvani / Examples of ordering / Bestellungsbeispiele

1. FUH-PVI253-022 1ks/1pc/18St
2. FUH -PVI253-022 DAF80 1ks/1pc/1St
3. FUH -PVM 253 -305 1ks/1pc/1St
4. FUH -DAF 253 -909 1ks/1pc/185t

NAREXQ)MTE®
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®PE3EPHbIE YINMOBbIE FONOBKU
MILLING ANGLE HEADS
WINKELFRASKOPFE
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MILLING ANGLE HEADS
WINKELFRASKOPFE

®PE3EPHLIE YINOBbIE FONTIOBKU

MODEL PVI

C<IB: 0°:360°

3

Tabnuua pasmepoB
Table of dimensions

Tabelle der Abmessungen

PVI PVI FXI FXI
mm ER 25 ER 32 ER 25 ER 32
a a0 110 20 110
b 86 104 60 78
c 183 200 180 198
d 2+16 2+20 2+16 2+20
f 50 65 - -
h 110 127 100 125
k 136 158 110 144
m 65 73 48 66
n 45 55 36 48
r 90 110 70 90

To4yHOCTE WnNUHAeNA

Accuracy of the spindle
Genauigkeit der Spindel

C<T o 0°+90°

MODEL FXI

S —
%,
<Y a= 90°
OnucaHue Description Beschreibung
1 - Kopnyc 1 - Body 1 - Kérper
2 - lUnuHpensHas ronoeka 2 - Spindle headstock 2 - Spindelkasten
3 - WnuHaens 3 - Spindle 3 - Spindel

4 - CTONOPHEIN KOMNOHEHT 4 - Arretierarm

5 - CtonopHan uandpa

4 - Arresting arm
5 - Arresting pin

6 - Maney, 6 - Pin 6 - Zapfen

7 - Wkana =1 o 7 -Scale <1« 7 - Skale —1a

8- lWkana =< B 8 - Scale == f 8 - Skale =

9-BWHT =1 o 9 - Screw =Tu 9 - Schraube =1u
10 - Bunt = 10 - Screw =1 10 - Schraube =p
11 - UaHra 11 - Spring collet 11 - Spannzange

12 - Konuueckwit xeocToemk 12 - Taper shank 12 - Kegelschaft

<1 0°+360°

5 - Arretierzapfen

PerynupoBka yrnoe
Setting of angles

Einstellen der Winkel

0,02

€ Yron HaknoHa WNMHAens ronoBKK K ocK LWNWHAENA cTaHka (Y mogenu «PVIs

n «PVM» ero oTcyeT npon3BoanTeA No Wikane (nos.7) npu ocnaBnex BuHToB (Mos. 9)).

o the slope angle of the head spindle to the axis of the machine spindle.
On models PVI and PYM, the value is read on the scale 7 with loosened screws 9.

o der Neigungswinkel der Kopfspindel zur Maschinenspindelachse. Der Wert wird
bei den Modellen PV und PVM an der Skale 7 bei gelosten Schrauben 9 festgestellt.

ﬁ Yron HaknoHa WnHJensA ronoexk oKoNo OCK WNWHOEeNA CTaHKa. Y Beex MD,D,EJ'IEI:!
yron oTcYMThIBaeTCA No Wwkane (nos.8) npu ocnabneHwn suHTa (nos.10).

B the swing angle of the head spindle round the axis of the machine spindle.
On all models, the value is read on the scale 8 with loosened screws 10.

B der Drehwinkel der Kopfspindel um die Maschinenspindelachse. Der Wert wird
bei allen Modellen an der Skale 8 bei gelésten Schrauben 10 festgestellt.

NAREXQ)MTE®
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®PE3EPHLIE YIMOBLIE MOJIOBKU - C HENOABMXHLIM XBOCTOBUKOM

MILLING ANGLE HEADS — WITH FIXED TAPER SHANK
WINKELFRASKOPFE — MIT FESTEM KEGELSHAFT

MODEL FXI
/2 8 a A 20 g0 /2 ¢ o A =20 g a
i o)
¢ 18 o ©)
« |4 a
I‘"‘r : 8
U | |
=t : :
- 1 i 7
O
" I |
‘“* i ®
IR ASHS \ )
Y~99° 'b b’
m n
k
Kon Mopens KoHu4yeckuil XBOCTOBUK A /mm/ K L m ™
Code / Kode Model / Modell Taper shank / Kegelschaft A VAN /mm/ /mm 9 ¥
253 - 022 FUH - PVIER25 ISO 40 DIN 69871 A 65 80 35 150 6,65 | |
Y 1 - 015 - PVIER25 CAT 40 65 80 35 150 6,65 n
n]fl - 039 - PVIER25 BT 40 65 80 35 150 6,85 n
i - 046 - PVIER 25 1ISO 40 DIN 2080 65 80 35 150 6,55 0]
= - 053 - PVIER 25 1SO 50 DIN 69871 A 65 80 35 150 8,95 | ]
= E § - 060 - PVIER 25 CAT 50 65 80 35 150 8,95 |
g 1] é - 077 - PVIER25 BT 50 65 80 50 165 915 n
§_§ S - 084 - PVIER25 ISO50 DIN 2080 65 80 35 | 150 | 875 | O
-0 - PVIER25 HSK 83 A DIN 69893 65 80 43 158 6,75 [&]
- 213 FUH - PVIER32 ISO50 DIN 69871 A 80 110 35 160 12,5 ||
- 206 - PVIER 32 CAT 50 80 110 35 160 12,5 n
- 220 - PVIER 32 BT 50 80 110 50 175 13,5 n
- 237 - PVIER 32 ISO 50 DIN 2080 80 110 35 160 126 &)
- 244 - PVIER 32 HSK 100 A DIN 69893 80 110 46 171 11,5 (&)
255 - 026 FUH - FXIER25 ISO 40 DIN 69871 A 65 80 35 150 57 |
-019 - FXIER 25 CAT 40 65 80 35 150 57 n
- 033 - FXIER25 BT 40 65 80 35 150 59 ]
- 040 - FXIER 25 ISO 40 DIN 2080 65 80 35 150 56 0
- 057 - FXIER25 ISO 50 DIN 69871 A 65 80 35 150 8,1 ]
- 064 - FXIER 25 CAT 50 65 80 35 150 81 ]
- 071 - FXIER 25 BT 50 65 80 50 165 82 n
- 088 - FXIER25 ISO 50 DIN 2080 65 80 35 150 7.8 o
- 085 - FXIER25 HSK 63 A DIN 69893 65 80 43 158 58 ]
- 217 FUH - FXIER32 ISO50 DIN 69871 A 80 110 35 160 11,8 n
- 200 - FXIER32 CAT 50 80 110 35 160 11.8 |
- 224 - FXIER32 BT 50 80 110 50 175 12,8 ]
- 231 - FXIER32 ISO 50 DIN 2080 80 110 35 160 11,9 O
- 248 - FXIER32 HSK 100 A DIN 69893 80 110 46 171 10,8 0
DAF A ... A Cranpapt / Standard / Standard ] 8 OcHoeHoe npeanoxenue [ Primery offer / Grundangebot
/A OTkazatbes ot / Non-standard / Non-standard T O Mo zanpocy / For demand / Nach Nachfrage
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M PE3EPHbIE YITIOBbIE FONOBKU
MILLING ANGLE HEADS
WINKELFRASKOPFE

OcHOBHBIe TeXHWYecKne AaHHble
Basic technical data
Technische Hauptdaten

PVI PVM PVI PVM FXI FXM FXI FXM
ER 25 ER 25 ER32 | ER32 ER 25 ER 25 ER 32 ER 32
MoTpetn.molHoc T NPl Make.obopoTax
Power input at max. speed N kW 5 3 75 5 6,5 35 9 6
Leistung bei Hochstdrehzahl
Make. KpyTALLUWMA MOMEHT
Max. torque Mk /Nm 15 10 28 18 18 12 32 21
Héchstdrehmoment
Make. 4yucno obopoTtoe
Max. speed n /min? 4000 4000 3500 3500 4000 4000 3500 3500
Hdachstdrehzahi
MepenaToyHoe oTHOWEHWE
Gear ratio i : s | 14 i 11 1:1 1:1 11 1
Ubertragungsverhaltnis
ﬂnanasou Jakuma
Size of the spring collet DIN 649 ER 25 ER 25 ER 32 ER 32 ER 25 ER 25 ER 32 ER 32
Spannzangengrosse
e > — |—> |—> |—> |— —> —>
] : < R 3 < <« —  — | — —
Drehsinn (Ein -Aus)
OcHoBHas WH¢opMaLua Basic information
«FUH» — ®pesepran yrnosas ronoska = npuso  «FUH» , M* FUH - Milling angle head = power-actuated

-OWUMbIIA B ABUKEHWE AepkaTens dpe3spHblx
MHCTPYMEHTOR C XBOCTOBMKOM.

[MpuMeHeHWe — Ha pacToYHbIX U hpesepHbIX
cTaHkax ¢ 4y u 4ny.

KpenneHue MHCTpYMEHTOB B LaHre Tuna ER
DIN 6499,

Mogenu «PVI» u «FXI» — ¢ Henogeu#HbIM
KOHWYECKWM XBOCTOBUKOM — XBOCTOBME W NPU
-BOAHON Ban npedcTaenAoT coboi ogHy cBo
-pOHHY eauHULY.

Mogenu «PVM» n «FXM» - co cMeHHbIM KOHM
-4ECKUM XBOCTOBUKOM.

Mogenu PVI u PVM - HaknoH wnuHgens
ronoBKKn perynupyetca B npenenax 0 + 90°,
Mogenu «FXl» n « FXM» — Haknon wnwHgens
[onoBkK nocToAHHLIA - 90°.

DAF A" — chkcUpylOLLWIA SMEMEHT cosauHAET
rOMoBKY CO WNWHASNBHON roNoBKoN cTaHka,
hUKCUPYET ronoBKy B ycTaHOBNEHHOM Nono
-KEHWM 1 33LLULLAET OT YCUNUA PesaHus.
DuUKCUpYIOLWKMIA WTKDT BCTaBNAETCH B 3agep
=KWMBalOLLYIO MPU3MY, KOTOpas MOHTUPYeTCA Ha
WNWHAeNsLHON FronNoBKe Ha paccTosHun A" oT
ocy WnuHAens. 3agepxvBaroLLan npusma
ABNASTCA COCTABHOM YacTbo MPUHaaNexHocTen
FONOBKH.

NpeumyuiecTea npuMmeHeHua «FUH»

- [onoBka pacluMpReT NPoM3BoACTBEHHbIE
BoamoxHoCcTH cTaHKa, noasonset obpabats!
-BaTh NOBEPXHOCTM, HEAOCTYNHBLIE ANS Cylle
~CTBYHOLWEro cTaHka.

- KoHueHTpauws oSpabaTteieatollmx onepaymui
npw ogHom kpenneHwu obpabaTeieaemoi
OeTanu NoBbIWAasT TOMHOCTe pAa3MEPOB BbINoN
-HAEMOI onepaLny, CHU¥aeT pacxogbl, CBA
-3aHHble ¢ 3aKkpenneHuen obpabateisaemoit
Aetanu, cokpaulaeT BpemMs NpouWaeoAcTea
— NOBLILWAST NPOU3BOANTENBHOCTD TPYAA.

Mogenu «PVM» n «FXM» aenaetca coctae

-HBIMKW YacTAMK MOOYNbHOM CUCTeMbI, KoTopas

nossonser:

- 3aMeHa KpenewHoro KoHyca

- npumeHeHue dMKcKpylowero anemeHTa DAF
unK onopHol nauTel (gnaduee PS u UP)

- NpUMeHeHWe YONUHUTENLHOrC anemMeHTa

- KOMBWHaLKUA MoAYNbHBIX 3NeMeHToB

lMpedynpexdeHue: 3Ha4eHWe paspelleHHon
notpeBnAeMoil MOWHOCTH 1 KPYTALLEro MoMeH
-Ta Y FoNnoBkn ¢ saMeHAeMbliM XBOCTOBHMKOM
Bonee HUaKoe — cm. Tabnuua «OcHoBHBIE
TEXHWYECKWE AaHHBIEY.

Cnoco6 sakaza

MoeHTucuKkauws onpenenseTcs KogossiMm
Homepom usgenua.llpy sakase Hago ykasatb
criegytolue AaHHbIe:

FUH - kopoBblid HOMER - KONWYECTBO WTYK

(B cny4ae ecnu pedb WAST O HecTaHAapTHOM
MCMonNHeHUW, TO Haao ykasaTe AononHUTeNeHoS
[aHHOe, Hanpumep, pasmep A".)

NocraBka

®pezepHas yrnoeas ronoska «FUH» nocta
-BNASTCA B AepeBAHHON Kopobke ¢ OCHOBHBLIMMK
NpUHagneXHOCTAMMW — 3TO KNHOYK KM 3a0epii
-Balollan npuama. B npuHagnexHocT He BXoasT
LaHril — B 3aKa3e oHW AoMKHBl BbiTh 3akasaHbl
oTAENBHOM No3nLMen.

NAREXQ)MTE®

holder of cutting tools with shank.

Using — on NC and CNC boring and milling ma-
chines.

Tool chucking in spring collets type ER DIN 6499.
Madels PVI and FXI — with fixed taper shank, the
taper shank and the driving shaft are one piece
Models PVM and FXM — with exchangeable taper
shank

Models PVl and PVM — the slope angle of the head
spindle may be set within the range 0°+90°,
Models FXI and FXM - the slope angle of the
head spindle is 907,

DAF A - the arresting arm put together the head
and the machine headstock, holds the head in
the preset position and retains the cutting forces.
The arresting pin is put in the retaining block
mounted on the headstock in distance "A" from
the spindle axis. The retaining block is included
in the accessories of the head.

Advantages of using FUH
- The head increases the scope of using
of the machine, makes possible to machine
the surfaces which are for the used machine
unaccessible.

Concentration of machining operations
increases the accuracy of the executed
machining by one clamping of the workpiece,
reduces the costs caused by repeated
clamping, reduces the production times —
— increases the working productivity.

EUH M with exchangeable taper shank
Models PVM and FXM are the constituent parts
of the modular system, which makes possible:

- to change the taper shank

=
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D PE3EPHbIE YIMOBbIE MONIOBKU - SA0EPXUBAIOLLIAS MTPU3MA
MILLING ANGLE HEADS — RETAINING BLOCK
WINKELFRASKOPFE — HALTEBLOCK

40 @ 29 5 - .
20 15 ol 15 =1
= ! I l \
S\ A i v L [ 2 I R
NN J
27 | |
L@ NTE. .
o -l \\ oot r i
\ \\\\6 = |8 18 H7/gb
SR RN | ==
NASY S @ |
14, 16 5 M»ﬂ T T l: T

3apepkuBatolian npusma

DUKCHPYIOLW WA WTUGT BCTABNASTCA B OTBEpPCTHE
B 3aflepKMBatoLLEN NPU3ME W TONMBKD HawaTem
Ha ycTaHOBOMHBIA WTWUdT ANKHON 6 MM
oceoboxgaeTca NPUBOAHOM Ban ronoBku,
KOTOpPBIA A0 3TOro MomeHTa Briokuposancs ot
CamMonpPoK3BONBHOro BpalleHns.

Retaining block

The arresting pin is put in the hole in the retaining
block and the driving shaft of the head is not
unblocked before pressing down of the pin by
6 mm.

Halteblock

Der Arretierzapfen wird in die Bohrung Im
Halteblock eingeschoben und die Antriebswelle
wird erst durch das Hineindricken des Zapfens
um 6 mm deblockiert.

E%_ﬁ_
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- to use the arresting arm DAF-A and the
supporting plate (flanges PS or UP)

- to use the extension part
- to combine the modular elements

Notice: permitted power input and torque of
heads with exchangeable taper shank are lower
see ,Basic technical data”.

Ordering mode

|dentification is specified by the product code
number. It is necessary to specify following data
in the order:

FUH - product code number - number of pieces

(In case of non-standard modification, it is
necessary to specify the additional datum e. g.
dimension ,A".)

Delivery

FUH - is delivered in the wooden box with the
primary accessories. There are wrenches and
retaining block. The spring collets are not included
in these accessories, it is necessary to order those
as a separate item in the order.

Grundlegende Informationen

FUH - Winkelfraskopf = angetriebener Halter
der Werkzeuge mit Schaft.

Anwendung — an NC und CNC Bohrwerken und
Frasmaschinen.

Werkzeugspannen in Spannzangen der Typenreihe
ER DIN 6499.

Modelle PVI und FXI — mit festem Kegelschaft,
der Kegelschaft und die Antriebswelle sind ein
Stick.

Modelle PYM und FXM — mit auswechselbarem
Kegelschaft.

Modelle PVI und PVM - der Neigungswinkel der
Kopfspindel kann innerhalb 0°+90° eingestellt
werden.

Modelle FXI und FXM — der Neigungswinkel der
Kopfspindel ist 90°,

DAF A — der Arretierarm verbindet den Kopf mit
dem Spindelkasten der Maschine, haltet den
Kopf in der eingesteliten Lage fest und erfasst
die Schnittkrafie. Der Arretierzapfen wird in den
Halteblock eingeschoben, der am Spindelkasten
im Abstand , A" von der Spindelachse anmonti-
ert ist. Der Halteblock ist der Bestandteil des
Zubehors des Kopfes.

Anwendungsvorteile der FUH-Képfe

- Der Kopf vergrossert die Produktionsmoglichkeiten
der Maschine, ermaglicht die Bearbeitung
der Flachen, die fur die angewendete
Maschine nicht zugénglich sind.
Die Konzentration der Bearbeitungsoperationen
bei einem Einspannen des Werkstlickes
hebt die Genauigkeit der ausgeflhrten
Bearbeitung an, reduziert die Kosten, die
mit dem wiederholten Einspannen hervorgerufen
sind, verklrzt die Produktionzeit — erhoht
die Arbeitsproduktivitat.

NAREXQ)MTE’

FUH M mit auswechselbarem Kegelschaft

Modelle PYM und FXM sind Bestandteile des
modularen Systems, der ermaglicht:

- die Auswechslung des Kegelschaftes

- die Anwendung des Arretierarms DAF A

oder der Stiitzplatte (Flanschen PS und UP)

- die Anwendung der Verlangerung

- die Kombination der modularen Elemente.
Hinweis: zuldssige Leistung und Drehmoment
der Kopfe mit auswechselbarem Kegelschaft
sind niedriger sieh ,Technische Hauptdaten®,

Bestellungsart

Die Identifikation ist durch die Produktkodenummer
bestimmt. Flr die Bestellung ist es notwendig
folgende Angaben anflihren:

FUH - Produktkodenummer - Stickzahl

(Bei der Bestellung der non-standard Ausflhrung,
ist notwendig noch die Erganzungsangabe
anfihren; z. B. die Abmessung ,A").

Lieferung

FUH - wird in einer Holzkassette mit dem
Grundzubehar geliefert; es handelt sich um die
Schitssel und den Halteblock. Die Spannzangen
sind nicht im Grundzubehdr einbezogen, sie
missen als der individuelle Posten in der
Bestellung bestellt werden.




®PE3EPHLIE YITOBbIE MOMIOBKU = CO CMEHHbLIM XBOCTOBUKOM
MILLING ANGLE HEADS — WITH EXCHANGEABLE TAPER SHANK
WINKELFRASKOPFE — MIT AUSWECHSELBAREM KEGELSCHAFT

MODEL PVM MODEL FXM
# a
g e =
gd
i i
— [=r=)

~J=

J

Kon Mopene
Code Model labind m ,:,
Kode Modell a b c d | di e f g z i k | m n | /Kr/
253 - 305 FUH - PVMER25 | 90 | 86 | 115|2+16| 28 | 65 | 50 | 46 | 41 | 82 |136 | 65 | 45 | 54 u
- 329 - PVMER32 | 110|104 |132|2:20( 44 | 85 | 65 | 46 | 45 | 92 |158 | 73 | 55 | 9.6 L] b
- 312 - FXMER25 | 90 | 60 |112|2+16|28 |65 | 70 | - | 41 [ 82 [110| 48 | 36 | 4,4 [ -
- 336 - FXMER32 |110| 78 |130|2+20{ 44 | 85 | 90 | - | 45 | 92 |144 | 66 | 48 | 89 n =8 §
D>
3 g
1 CMeHHBII KoHUYeckuin xBocToBKK — Mogens VKF Kon Bhsip lg‘%uou&%cﬂukﬁ m i RO
Exchangeable taper shank — Model VKF Code | Size-Typs | Taper shank K n
Auswechselbarer Kegelschaft — Modell VKF Kode |Grésse-Typ| Kegelschaft jmmy | ket | W
253 - 510| ER 25/VKF 25 |1SO 40 DIN 69871A| 35 | 0,75 (]
' 253 - 503| ER 25/VKF 25 | CAT 40 35 | 075 (]
! 4 253 - 527| ER 25/VKF 25 | BT 40 35 | 095 (]
| 253 - 534| ER 25/VKF 25 |1SO 40 DIN2080 | 35 065 | O
i 253 - 541 ER 25/VKF 25 [1SO 50 DIN 69871A | 35 | 2,05 (]
s 253 - 558| ER 25/VKF 25 | CAT 50 35 | 3,05 L]
. 253 - 565 ER 25/VKF 25 | BT 50 50 | 325 L]
: 253 - 572| ER 25/VKF 25 |1SO 50 DIN 2080 35 | 285 o]
| : 253 - 589| ER 25/VKF 25 | HSK 63A DIN 69893 43 | 0,85 Q
3 | 253 - 701| ER 32/VKF 32 |1SO 50 DIN 69871A| 35 | 2,25 (]
| 253 - 718| ER 32/VKF 32 | CAT 50 35 | 225 (]
? L 253 - 725/ ER 32/VKF 32 | BT 50 50 (325 | m
@ | 1 253 - 732| ER 32/VKF 32 |1SO 50 DIN 2080 35 | 235 O
@ ] = | 253 - 749| ER 32/VKF 32 | HSK 100A DIN 69833 | 46 | 1,25 o]
_W"%u""r""t ) | '| |
‘.

v T v

B cny4ae ecnv NpUMEHSETCS yHUBepcaneHelil conadey Tuna UPY, To OH NpUKPEnNnAeTCs K WNWHASNEHOM roNoBKe CTaHka W BUHT (nos.4)

He UCNonb3ayeTcs.

In case of using of the supporting plate type UR, the plate is screwed on the machine spindle-headstock and the screw Pos. 4 is not used.
Bei der Anwendung der Stitzplatte UP ist diese zum Spindelkasten angeschraubt und die Schraube Pos. 4 ist nicht angewendet.
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MoaynbHbIE 3NEMEHTbI
MODULAR ELEMENTS
MobDULARE ELEMENTE

CronopHbiit anemeHT - DAF 3 OnaHeyco WKkanoi - PS

Arresting arm - DAF A 2 Flange with scale - PS
Arretierarm - DAF m___‘. Flansch mit Skale - PS ¢ DI
PRl
~ Y ::_1|_7
¢ d7
g d3

4 YHuBepcanbHbii (narel - UP
Universal flange - UP
Universalflansch - UP

g D2

Bgm - Bﬁ; . #anuqec;]mﬁ I)éaocmauu fon Tun
= - Taper shan ﬂk
PVM - DAF - Kez‘lelschaft Code Type B o z | Dy [Dy | dp | dg |t "
K I Kr/
] ode Typ /mm/
253-909 | DAF25/65 | 90 | 65 | 33 | - - - - - 05
253-916 | DAF25/80 | 90 | 65 | 33 | - - - - - 0,55
253-923 | DAF32/80 | 110 | 85 | 33 | - - - - - 06
253-930 DAF32/110 110 85 33 - - 5 - . 0,8

(i
ﬂl\ — I 253 - 947 PS 25 - 65 - 125 - 75 | 100 - i

N 253-954 | PS32 s 85 - | 158 | - | 5 |125 | - 2,7
s 253 - 961 UP 25 s 65 - | 125 [ 168 | 75 | 100 | 20 2,1
(L) 253-978 | UP32 = 85 - | 156 [ 196 | 95 | 125 | 20 29
253-985 | PC25 9 | 65 = = || g [ = = 2,8
+ 253-992 | PCa32 110 | 85 = = 95 | - - 4.4
TpuMEpb! MOHTaXHBIX K OMNNEKTOB 5 YAIMHUTENbHbI! anemeHT - PC
Examples of assembled sets i Extension part - PC
Beispiele der zusammengesetzten Satze Verlangerung - PC
| ¢ e
g di
1
o [1 1 |2 M
o = L
|
N ARy
o | /ﬁ\k PC 25 | PC 32
B | NN IN /mm/
o \i" | i‘“ dy | 28 44
Nl | ' M | M8 | M2
b | : Hig L‘i 32 48
| L, | 47 53
g e sy | o4 108
p d2 s; | 68 68
o
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LIAHIOBbLIE BTYIKU
SPRING COLLETS
SPANNZANGEN

LlaHI'OBb!E BTYNKW HE ABNAKOTCA COCTABHOWM YacTbio OCHOBHbLIX nana.qne}KHorreﬁ, NO3TOMY KX H805X0,qHMO 3aKasaTtb OT,qe}'IbHDI?I I'IOSI-"IL[HBJ?I.
The spring collets are not included in the primary accessaries, it is necessary to order those as a separate item.
Die Spannzangen sind nicht im Grundzubehdr einbezogen, sie mlssen als der individuelle Posten in der Bestellung bestellt werden.

ER DIN 6499-B
 [———— 2T A4 ——
Kﬂ/ "
12
d d swW l2 | CTAHOAPT
/mm/ ER 25 ER 32 /mm/ /mm/ /mm/ NORM ER 25-GB ER 32-GB
3,00+2,00 283-012 283 - 302 4,0 3,15/3,2 18 1SQ, JIS 284 - 002 284 - 200
4,00+3,00 283 - 029 283 - 319 45 34 18 DIN 284 -019 284 - 217
5,00+4,00 283 - 036 283 - 326 50 4.0 18 IS0, JIS 284 - 026 284 - 224
6,00+5,00 283 - 043 283 - 333 55 43 18 DIN 284 - 033 284 - 231
7,00+6,00 283 - 050 283 - 340 55 4,5 18 JIS 284 - 040 284 - 248
8,00+7,00 283 - 067 283 - 357 6,0 45 18 JIS 284 - 057 284 - 255
9,00+8,00 283 - 074 283 - 364 6,0 4.9 18 DIN 284 - 064 284 - 262
10,00+9,00 283 - 081 283 - 37 6,2 5.0 18 JIS 284 - 071 284 - 279
11,00+10,00 283 - 098 283 - 388 63 5,0 18 ISO 284 - 088 284 - 286
12,00+11,00 283 - 104 283 - 395 7.0 55 18 DIN, JIS 284 - 095 284 - 293
13,00+12,00 283 - 111 283 - 401 %1 56 18 1SO 284 - 101 284 - 309
14,00+13,00 283 - 128 283 - 418 8,0 6,2/6,3 22 DIN, ISO| 284-118 284 - 316
15,00+14,00 283 -135 283 - 425 85 6.5 22 JIS 284 -125 284 - 323
16,00+15,00 283 - 142 283 - 432 9,0 7,071 22 DIN, ISO| 284 -132 284 - 330
17,00+16,00 = 283 - 449 LlaHroebie eTynkn ER-GB oBbiyHO He MMeITCA B HanW4uKM Ha cknage,
18,00+17,00 = 283 - 456 W NS UX NOGTABKM HeoBXoauM 3anpoc. U
19,00+18,00 - 283 - 463 The spring collets ER-GB are not on stock standardly and it is necessa-
20,00+19,00 2 283 - 470 ry to inquire for their delivery.
Die Spannzangen ER-GB sind nicht geldaufig am Lager und sie missen ﬁ
uar!roabue BTYMKW C TOMHOCTBLIO NO CTaHAapTy. nachgefragt werden, ﬁ.
Spring collets of standard accuracy. 5

Spannzangen der Standardgenauigkeit

Mpumepk! 3akasbiBanus | Examples of ordering / Bestellungsbeispiele
1.FUH-PVI253-022 1ks/1pc/18t
2.FUH-PVI 253 -022 DAF80 1ks/1pc/1St
3.FUH-PVM253-305 1ks/1pc/15t
4. FUH-DAF253-909 1ks/1pc/15t

NAREXQ)MTE®
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ZRYCHLOVACI PRISTROJ
SPINDLESPEEDER
SCHNELLLAUFSPINDEL

. NAREXQ)MTE"



ZP-10/X

ZRYCHLOVACI PRISTROJ - ruéni vyména nastroje
SPINDLESPEEDER - for manual tool-change
SCHNELLLAUFSPINDEL - fiir manuellen Werkzeugwechsel

ZAKLADNI INFORMACE

- mechanicky planetovy prevod do rychla
- upinaci kuzel pevny nevyménitelny

- upindni ndstroji s vilcovou stopkou

- dlouhodobd tukovd ndpli

PouziTi

- jako zvldstni pfisluSenstvi u frézek, vy-
vrtdvacich strojii, NC a CNC obribé-
cich stroji

- jako pfesné a produktivni frézovini
a vrtani pii vysokyeh feznych rychlos-
tech

Nasobié¢ otac¢ek vietena obrabéciho
stroje

ZAKLADNi TECHNICKA DATA
BASIC TECHNICAL DATA
TECHNISCHE HAUPTDATEN

BAsIC INFORMATION

- mechanical planetary gearing

- unchangeable taper shank

- clamping of tools with straight shank

- long life grease filling

APPLICATION

-as a special accessories for milling-,
boring-, drilling-, NC- and CNC- ma-
chines

- for precise and productive milling and
boring with high cutting speeds

Multiplicator of machine tool spind-
le speed

HAUPTINFORMATIONEN

- mechanisches Planetenradgetriebe

- fester Kegelschaft, nicht austauschbar

- Spannen von Werkzeugen mit Zylin-
derschaft

- langfristige Schmierfettfiilllung

VERWENDUNG
- Sonderzubehir von Frismaschinen,
Bohrwerken, Bohrmaschinen, NC-

und CNC Werkzeugmaschinen

- fiir priizises und produktives Frisen
und Bohren mit hohen Schnittge-
schwindigkeiten

Spindeldrehzahl - Beschleuniger

L Pfevodovy pomér
Gear ratio 1:6
Ubersetzungsverhaltnis
2 Otdeky min-1
Spindle Speed max. 20 000 rpm
i T 'o O Spindeldrehzahl U/min
48l S 8 T .
J_ S S Viykon
' Power 4,5 kW
Leistung
(=
9 18 Priimér nastroje d
g Tool diameter d 1,0 + 13,0 mm
13.5, 37 Werkzeugdurchmesser d
Klestina
: "z il
= S -
pannzange
SORTIMENTNI NABIDKA
ASSORTMENT OFFER
SORTIMENTANGEBOT
Kod Kuzel Norma Naért
Code Shank Norm Drawing L ﬁkgﬁ
Code Kegelschaft Norm Zeichnung [mm]
242,088 ISO 40 DIN 2080 145 6,6 o
r—r""""[
1S0O 297 [ |
242.095 1SO 50 &SN 290430 149 8.4 u
242,019 Mk4 DIN 1806 143 65 O
el |
242,026 MK5 150 296-63 = = | 140 7.4 O
242,033 Mk6 CSN 220430 142 10,0 O
242,040 Mk4 x M16 164 6,6 O
DIN 2207 |
242.057 MK5 x M20 H ) 168 7.8 O
CSN 220422 = |
242.064 MKE x M24 177 12,0 O

B zdkladni nabidka, basic offer, Normalangebot

[l k poptani, by request, nach Anfrage
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ZP-10/X

ZRYCHLOVACI PRISTROJ - automaticka vyména néstroje
SPINDLESPEEDER - for automatic tool-change
SCHNELLLAUFSPINDEL - fiir automatischen Werkzeugwechsel

ZAKLADNI TECHNICKA DATA
BASIC TECHNICAL DATA
TECHNISCHE HAUPTDATEN

Pfevodovy pomér

13,5 37.9 Gear ratio 1:6
Ubersetzungsverhaltnis
: Otacky min-!
Z Spindle Speed max. 20 000 rpm
Spindeldrehzahl U/min
~ T |= 8 2 Vykon
_J_ [kl 8 o Power 4,5 kW
o Leistung
Prdmér nastroje d
Tool diameter d 1,0 + 13,0 mm
P, Werkzeugdurchmesser d
N s Sy = Klastina ER20/ESX
Gnliet DIN 6499-B
Spannzange
SORTIMENTNI NABIDKA
ASSORTMENT OFFER
SORTIMENTANGEBOT
Kéd Kuzel Norma Chlazeni
Code Shank Norm Cooling L ﬁ kgﬁ A dy bp
Code Kegelschaft Norm Kiihlung (mm] [mm] {mm] [bar]
242.118 1SO 40 DIN 69871 A 193 8.4 65 18 |
242125 1SO 50 CSN 220434 A 191 10,7 80/110 18 02 ||
242,224 150 40 GSN 220432 A 186 8.6 65 18 |
242.231 1SO 50 A 182 10,4 80/110 18 []
242.194 CAT 40 A 193 84 62+110 14+18 ]
242.200 CAT 50 A 191 10,7 62110 1418 i
242163 MAS BT-40 A 186 8.6 62+110 14+18 []
242170 MAS BT-50 A 194 11,5 62+110 1418 m

B Typ, Type, Typ A

B zdkladni nabidka, basic offer, Normalangebot

[ k poptani, by request, nach Anfrage

ARETACNI CLEN
ARRESTING DEVICE
ARRETIERVORRICHTUNG

\x

i1l \E\%_

K - krouzek oto¢né nastavitelny
rotationally adjustable ring
drehverstellbarer Ring

49 - cep délkové nastavitelny
longitudinally adjustable pin
langsverstellbarer Zapfen

V objednavce nutno specifikovat para-
metry A, di.

It is necessary to specify the parameters
A, d1 in the order.

Es ist notwendig die Parameter A, d1

in der Bestellung zu spezifizieren.

NAREXQ)MTE’




PRIiSLUSENSTVI
ACCESSORIES
ZUBEHOR

ZP-10/X

PRESNOST UPINANIi NASTROJU
ACCURACY OF TOOL CLAMPING
GENAUIGKEIT DES WERKZEUGSPANNEN

21 - matice d MAX @
A [mm] Ly [mm]
Mutter MIN max | MM [ ggag
35 - klestina 1,0 16 4,0
collet 16 3.0 75
Spannzange 0,02
30 6,0 15
50 - trn
measuring pin 6,0 10,0 25,0
Mo 10,0 13,0 32 0,025
NABIDKA KLESTINOVYCH POUZDER
OFFER OF COLLETS
SPANNZANGENANGEBOT
ER 20 - ESX DIN 6499 - B
Kéd Rozsah Kod Rozsah Kod Rozsah
Code Range/Bereich Code Range/Bereich Code Range/Bereich
Code [mm] Code [mm] Code [mm]
281.803 1,0-05 281.856 4,0-35 281.926 10,0-9,0
281.810 15-1,0 281,872 50-40 281.520 11,0-10,0
281.827 20-15 281.889 6,0-50 281.537 12,0-11,0
281.834 25-20 281,896 7.0-860 281.544 13,0-12,0
281.841 30-25 281.902 8.0-70
281.858 35-3,0 281.919 9.0-80

PRIKLAD OBJEDNAVANI EXAMPLE OF ORDER BESTELLUNGSBEISPIEL

1. ZP-10/X CODE 242.088

2. ZP-10/X CODE 242.118 A= dy= [mm])
3. Kledtina, Collet, Spannzange ER 20 COBE o we §apamss
=
Ke kazdé poloZce uvést pocet kusa. State the number of pieces of each item. Zu jeder Position die Stlckzahl anzufihren. - ';:E g
$%3
88T
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ZAVITOREZNE HLAVY REVERZACNI
REVERSIBLE THREAD-CUTTING HEADS
GEWINDESCHNEIDKOPFE MIT RUCKLAUF

5

cesky
english
deutsch
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PouziTi, VYHODY, DODAVANI
APPLICATION, FACILITIES, DELIVERY
ANWENDUNG, VORTEILE, LIEFERUNG

POUZITI

Zavitofezne hlavy reverzacni jsou pristroje, uréeng pro standard-
ni fezani pravochodych zavitd se Spicatym profilem (M, W, UN,
G) na vriackach bez pouditi strojniho posuvu vietena. Modely
Zhr a Zhrd jsou uzpiisobeny | pro zavit levochody, modely RTH
Ize na vyZadani pro tento zavit upravit.

POZOR!
Hiava se pfi praci musi vidy otdéet. Na soustrubu je proto ne-
pouZitelna.

VYHODY POUZITI

- rychla a spolehliva prace, snadna obsluha a ldriba

- ochrana zavitniku pred jeho poskozenim krutem v fezu

- moZnost fezdni zavith do slepych otvori

- moznost opakovaného najizdéni do ji2 vyfezaného zavil

- vy38i otacky zpétného chodu - kratsi cas pro vySroubovani
oproti fezdni

- rychia vymeéna zavitnikd v hlavé; rychlovyména u modald
ZhrA, pro pouditl vymeénného pouzdra NKC 12, Lze fezat
T VnEjai kratke zavity.

UPINANI NA STROJ

Hiavy se upinaji do vietena vrtacky pomoci kuZelu MORSE

s pevnym vyrazecem. U hlav Zhr a ZhrA je upinaci tm soucasti
hlavy, u modelu BTH je soucasti dophikového prislusenstyi,

DODAVANI HLAV

Hiavy jsou dodavany bez doplikového prislusenstvi pouze s pfi-
slusensivim zakladnim, kam patii klice pro manipulaci § hlavou,
Doplikove plisiudenstvi je teba objednavat samostatng.

DOPLIKOVE PRISLUSENSTVI
- upinaci tmy pro modely RTH

- Klestiny JACOBS a PLASTIC
- vyménnd pouzdra

APPLICATION

Reversible thread-cutling heads are designed for usual tapping
of right-handed threads with pointed shape (M, W, UN, G) on
drilling machines without using of the spindie power feed, The
types Zhr and Zhr& are modified for left-handed threads as well.
Itis possible to modily the types RTH for this threads by requ-
est.

ATTENTION!

The head always has to rotate by the work. Therefore it is un-
serviceable on lathes.

FACILITIES OF APPLICATION

- rapid and refliable work, easy operation and maintenance

- failure protection of the tap against over-torque

- possibility of blind hole 1apping

- possibility of repeated running in the finished thread

- higher reverse speed - shorter time for screwing up compared
with tapping

- quick change of taps. The quick change for types ZhrA, itis
possible to cut the short external threads with application
of the chuck NKC 12 as well

CLAMPING ON THE MACHINE

These heads are clamped in the machine spindle by means of
the MORSE taper shank with tang. The taper shank is the com-
ponent of the heads Zhr and ZhrA whils 1t is a part of the supp-
lementary accessories by types RTH.

DELIVERY

These heads are delivered without the supplementary accesso-
ries with basic accessories only, including the wrenches for ma-
nipulation with head. It is necessary to order the supplementary
accessories as a separate item.

SUPPLEMENTARY ACCESSORIES
- laper shanks for types RTH

- collets JACOBS and PLASTIC
- imterchangeable chucks

NAREX@)MTE’

LEGENDA, KEY, LEGENDE

1 UPINACI DUTINA, SPINDLE TAPER, SPINDELHOHLKEGEL

2 POJISTOVACI SROUB, LOCKING SCREW,
SICHERUNGSSCHRAUBE

3 OBJIMKA SPOJKY, CLUTCH SLEEVE, KUPPLUNGSHULSE

- PRUZINA SPOJKY, CLUTCH SPRING, KUPPLUNGSFEDER

5 TELESO, BODY, KORPER

6 LOZISKO, BEARING, LAGER

7 RADICI SPOJKA, CHANGING CLUTCH, SCHALTKUPPLUNG

8 KOLO ZPETNYCH OTACEK, GEAR FOR REVERSE SPEED,
RUCKLAUFZAHNRAD

9 ODPRUZENI POUZDRA, SPRINGING OF THE CHUCK,
ABFEDERUNG DES FUTTERS

10 VEDENI, GUIDE, FUHRUNG

11 POUZDRO, CHUCK, FUTTER

12 STAVECI SROUB, SET SCREW, STELLSCHRAUBE

13 KLESTINA JACOBS, COLLET JACOBS, SPANNZANGE JACOBS

14 MATICE KLESTINY, COLLET NUT, SPANNZANGENMUTTER

15  OZUBENE KOLO, GEAR, ZAHNRAD

16  DRZAK ZASTAVOVACI TYCE, STOP BAR HOLDER,
HALTER DER HALTESTANGE

17 KULICKA SPOJKY, CLUTCH BALL, KUGEL DER KUPPLUNG

ANWENDUNG

Gewindeschneidkopfe mit Ricklauf sind  fir dbliches
Gewindeschneiden der rechtsgangigen Gewinde mit spitzigen
Prafil (M, W, UN,G) an Bohrmaschinen ohne Anwendung des
mechanischen Spindelvorschubs bestimmt Die Typen Zhr und
Zheh sind auch Tir die linksgangige Gewinde angepasst, die
Typen RTH lassen sich fiir diese Gewinde nach der Anforderung
aufbereiten.

ACHTUNG!

Der Kopf muss sich immer bei der Arbeit drehen, Deshalb kann
man nicht den Kopt an der Drehmaschine anwenden.

VORTEILE DER ANWENDUNG

- schnelie und zuverlassige Arbeit, einfache Bedienung und
Instandhaltung

- Schutz des Gewindebohrers gegen der Beschadigung durch
den tbermassigen Drehmoment

- es ist maglich die Gewinde in den Blindidchem bohren

- es sl moglich in fertige Gewinde wieder anfahren

- hohere Rilckdrehzahl - kilrzere Zeit fir das Ausschrauben
im Veraleich mit dem Gewindebohren

- schnelier Werkzeugwechsel. Der Schnellwechsel auch bei
den Typen ZhrA; kurze Aussengewinde lassen sich bei der
Anwendung von den Futtern NKC 12 fertigen

EINSPANNEN AN DIE MASCHINE

Die Kopfe werden in die Maschinenspindel durch den
Morsekeagel mit festen Mitnehmer eingespannt, Der Kegelschaft
ist ein Bestandteil des Gerates bei den Kdpfen Zhr und ZhrA,
wngrﬁgen bei dem Typ RTH ist ein Bestandtell des Erganzungs-
zubehdrs.

LIEFERUNG

Diese Kapfe werden ohne Erganzungszubehér und nur mit dem
Grundzubehor geliefert, wo die Schliissel fiir die Manipulation
eingeschlossen sind. Es ist notwendig das Erganzungszubehdr
als Einzelposten zu bestellen,

ERGANZUNGSZUBEHOR
- Kegelschafte fur die Typen RTH

- Spannzangen JACOBS und PLASTIC
- auswechselbare Futter
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STRUCNY POPIS FUNKCE
CONCISE DESCRIPTION OF WORKING
KURZE BESCHREIBUNG DER WIRKUNGSWEISE
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E - zastavovaci ty¢ / stop bar / Haltestange
F N G - opora tyce / rest / Stiitze

POPIS DESCRIPTION BESCHREIBUNG

Momentova spojka Torque clutch Drehmomentkupplung

- je plynule stavitelnd v celém pracovnim rozsahu hlavy
- chrani zavitnik pred jeho poSkozenim krutem

Planetovd prevodovka
- generuje zpétng otacky vi&l vietenu
- zrychluje tyto otatky aZ 2x

Zastavovaci tyé
- 7 hiediska funkce planetove prevodavky udriuje jeil jednu cast
v Klidu

Pouzdro

- hiidel zakonceny upinacim pouzdrem

- upindni zavitnikil do klestin RUBBER FLEX JACOBS

- pojléééni zavitniku proti protoceni v klesting dvema stavécimi
Srouby

- osovy pohyb - fazenl funkei hlavy

- u modelll Zhrd je hridel zakongen rychloupinaci hlavici pro
upindni wyménnych pouzder typl RYK, NVH, NKC

RAZENI FUNKCI HLAVY

Funkee se fadi vysouvanim pouzdra 2 hlavy pii jejim olaceni a to

pomoci ovlddaci paky vietena vrtatky.

1. poloha - pouzdro e zeela zasunuto, smys| otacek vietena
a pouzdra je shodny, hlava fede zavit i

2. poloha - pouzdro je pravé vysunuto do NULOVE POLOHY, kdy
se hlava ofaci, ale zavitnik je v Klidu - vieteno vrtacky je opfeno
o doraz (vyuZiti pii fezani zavitd do slepych otvorll bez pouitl
momentove spojky - vétsi Zivotnost nastroje i hlavy)

3. poloha - pouzdro je zeela vysunuto a zaviinik se zpétnymi
otackami vytaci z vyfezaného zavitu vy3ai rychlosti nez byl fezdn

4. poloha - pouzdro je zcela wysunuto z hlavy, zavitnik je vy-
tacen z vyrezaneho zavitu zrychlenymi zpétnymi otackami

0SOVE VYROVNAVANI

Deélkove hodnoty A a B na obrazku vyjadiuji délku zébéru zubo-
ve radici spojky, kterou kze vyuZit k vyrovnavani potfebné osove
rychlosti, nutne k vyfezani kalibrického zavitu.

ODPRUZENi POUZDRA

Prugny pritlak zavitniku na usti otvoru dovoluje | opétne najetl do
JiZ vyfezaneho zavitu, aniZ by se poskodil.

- is stepless adjustable in the whole working range of the head
- failure protection of the tap against over-lorgue

Planatary gear-hox
- generates the reverse spesd
- accelerates the reverse speed even twice

Stop bar
- makes possible the working of the planetary gear-bax by stopping
of its part

Chuck

- the shaft is equippad by the collet chuck

- chucking of taps by means of collets RUBBER FLEX JACOBS

- locking of the tap against angular change by two locking
SCIEWS

- its axial movement makes possible the change of the working
mode of the head

- shaft of types ZhrA is equipped by quick-change chuck with
chucks RVK, NVH, NKC

CHANGE OF THE WORKING MODE

Working mode is changed by maving-out of the chuck at rotation
of the head by means of the control feed lever of the drilling
machine.

1st position - the chuck is quite moved in, the sense of rotation
of both spindle and chuck is identical - the head cut the thread
2nd position - the chuck is just moved out in the zero position,
the head rotates but the tap stands still - the drill spindle thrusts
on the stop (itmay be used by tapping in the blind holes without
using of the torque clutch - longer service life of the head and
lap

3n1]I position - starting point of the reverse movement

4th position - the chuck is quite moved out and the tap is screwed
out from the finished thread by higher speed than by tapping

AXIAL COMPENSATION

The length values A and B on the figure represent the length of
the engagement of the dog clutch, which may be used for the
compensation of axial movements by tapping of precise threads

SPRINGING OF THE CHUCK

The springy thrust of the tap on the onfice of the hole makes
possible the repeated running in the finished thread without
damaging.

- ist stufenlos einstellbar im ganzen Arbeitsbereich des Kopfes
- sehizt den Gewindebohrer gegen Beschadigung durch den
libermassigen Drehmoment

Planstengetriebekasten
- bildet den Ricklauf
- beschleunigt den Ricklauf bis zweimal

Haltestange
- haltet fest einen Teil des Planetengetriebekastens und ermiglicht
50 seine Tatigksit

Futter

- die Welle ist mit dem Spannzangenfutter ausgestattet

- die Gewindebohrer werden durch Spannzangen RUBBER FLEX
JACOBS eingespannt

- Sicherung des Gewindebohrers gegen Teilumdrehung durch
zwei Stellschrauben

- seine Axialbewegung ermiglicht das Schalten der einzelnen
Funktionen des Kopfes

- die Welle der Typen ZhrA ist mit dem Schnellwechselfutier mit
auswechselbaren Futtern RVE, NVH, NKC ausgestattet

SCHALTEN DER EINZELNEN FUNKTIONEN

Die Funktionen werden wahrend der Rotation des Kopfes durch
Verschiebung des Futters mittels des Betatigungshebels der
Bohrmaschine geschaltet.

1. Lage - das Futter ist vollig eingeschoben, der Drehsinn der
Spindel und des Futters ist gleich, der Kopf bohrt das Gewinde
2. Lage - das Futter ist gerade in der Nullstellung geschoben, der
Kopf dreht sich, aber der Gewindebohrer steht ruhig - die Spindel
der Bohrmaschine stitzt sich auf den Anschiag (Anwendung
beim Gewindebohren in Biindldchern ohne Drehmoment-
Kupplung - hihere Standzeit des Werkzeuges und Kopfes)

3. Lage - Anfang des Riicklaufs

4, Lage - das Futter ist ganz herausgeschoben und der Gewinds-
bohrer dreht sich zurick schneller als beim Gewindebohren

AXIALAUSGLEICH

Die Langen A und B im Bild reprasentieren die Eingriffslange der
Zahnkupplung, die kann man zum Ausaleich der Axialbewegun-
gen beim Bohren der prazisen Gewinde ausniltzen.

ABFEDERUNG DES FUTTERS

Der fedemde Anpressdruck des Gewindebohrers an den Lochein-
gang ermaglicht die wiederhalte Einfahrung ins fertige Gewinde
ohne Beschadigung




- PRESNE PROVEDENI PRO PRAVOCHODY ZAVIT
HTH-B 3]} - PRECISE EXECUTION FOR RIGHT-HANDED THREAD
- PRAZISE AUSFUHRUNG FUR RECHTSGANGIGE GEWINDE
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Kéd Model Prac. rozsah Klestina Rozméry - Dimensions - TOME: o AT
Code Type d | Working range Collet Abmessungen [mm] [ s 1 anfn i i ﬁkgﬁ
Code Typ Arbeitsbereich | Spannzange D/D, | Dy B Ly Ly U/min {Nm] | fmimt]
221311 |RTH22BJ | Bi6 M2+M7 BJ032, BJ034 | 55/52 23 130 80 a5 1 500 10 | 3813 | 16 1,0
221328 |RTH32BJ | Bi6 M5=M12 BJO36, BJO38 | 75/74 | 28 156 93 44 1 000 25 [4,5/14,5| 1,75 2.2
221335 |RTH42BJ | M20 M8+M20 BJ042, BJO44 | 91/91 a8 199 112 62 600 80 |s6018)| 17 51
i Bfevodnvy pomér zpétnych otacek / ratio of gear for reverse speed
bersetzungsverhaltnis der Rickbewegung
UPOZORNENI NOTICE: BEACHTUNG:

Hiavy se doddvaji bez klestin a upinacich trafl. Tyto je teba
objednat samostatné,

The heads are delivered without collets and taper shanks. It is

necessary to order these parts as separate items.

Die Kapfe werden ohne Spannzangen und Kegelschafte geliefert.
Es ist notwendig diese Teile als Einzelposten bestellen.

KUZEL "B* KUZEL "Mk" (MORSE)

TAPER "8" TAPER "Mk" (MORSE)
KEGEL 8" KEGEL "Mk" (MORSE)
. @D — [
| | 1] ‘
T F—F ZAVIT M20 |
THREAD M20 |
. | < s GEWINDE M20 |
Klestiny RUBBER FLEX BJ \ / Upinaci trny k | |
Collets RUBBER FLEX BJ Lear " Taper shanks g{llr.-
Spannzangen RUBBER FLEX BJ .2d | Kegelschifte i |
Kad Typ Rozsah - Range - Rozméry - Dimensions - Kod
Code | Type Bereich Abmessungen [mm] Code Typ I\Bﬂihn:llr( [mlm] fﬁkﬂﬁ
Code Typ d [mm] A o Code
280 837| BJ032 20+45 14 11 20 221 502 VK RTH B16 x Mk1 97 0,087
280 844 | BJ034 45 +6,3 221 519 VK RTH B16 x Mk2 109 0,157
280 851| BJ036 30+63 o1 13 20 221 526 VK RTH B16 x Mk3 133 0,320
280 868| BJO38 50+95 221 533 VK RTH M20 x Mk3 129 0,310
280 875| BJo42 50+95 221 540 VK RTH M20 x Mk4 154 0,570
280 882| BJ044 9,5+ 14,0 27 15 20
208 295| BJO45 16,0

NAREXQ)MTE®
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RTH-BJ

GRAFICKE SCHEMA OBJEDNAVKY
GRAPHIC DIAGRAM OF THE ORDER
GRAPHISCHES DIAGRAMM DER BESTELLUNG

RTH 22 BJ - komplet - set - Komplett

1x
Ei FD BJ 032

RTH 32 BJ - komplet - set - Komplett

T

RTH 42 BJ - komplet - set - Komplett

1% 1x
il i BJ 036 ——g5 BJ 042
1 [ &
1% 1% 1
BJ 034 BJ 038 5 BJ044
zPUSOB OBJEDNANI: ORDERING MODE: BESTELLUNGSANWEISUNG:

Fii objednavani je tfeba vidy uvést Ciselny kod vyrobku. Pokud
neni Zadan komplet, doplikoveé pfisluSenstvi bude doeddno,
bude-li objednano.

Upinaci trny pro RTH nejsou soucast kempletu.

Itis always necessary to specify the product code. Unless the set
is requested, the supplementary accessories will be supplied if
orderad anly.

The taper shanks for HTH are not included in the set.

NAREXQ)MTE’

Bei der Bestellung ist es immer notwendig die Codenummer des
Produktes anflibren. Wenn kein Komplett gefordert ist, wird das
Erganzungszubehdr nur nach Bestellung gelisfert.

Die Kegelschifte fir RTH sind nicht im Komplett eingeschiossen.
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PE3bBEOHAPE3HASA FONIOBKA PEBEPCUBHbIV
REVERSIBLE THREAD-CUTTING HEADS
GEWINDESCHNEIDKOPFE MIT RUCKLAUF
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Ucnonb30BAHUE, MPEUMYLLECTBA, MOCTABKA
APPLICATION, FACILITIES, DELIVERY
ANWENDUNG, VORTEILE, LIEFERUNG

NPUMEHEHWE

PeabfoHapesHbie TONOBKW PEBEPCHBHLIE — 3TO YCTPOW-
cTBA, MNpeHasHayeHHble ANA CTAHAApPTHOA Hapeakw
npasoll pe3sibl ¢ OCTRPOKOHEYH:IM npodunem (M, W, UN,
G) Ha CBepNWNbHBIX cTaHkax 6ea  ucronb3oBaHua
asToMatMyeckod nogayM wnuHgens. Monoekw mopenedi
Zhr v ZhrA npwcnocoBnedsl W ANA Hapesaswsa Nesoi
pesbbbli, Mogenu RTH no sanpocy MOXHO nepefenats
AnA 370 peablbl,

BHUMAHUE!

lonoeka Bo Bpems paBoTel Beerna [AOMMKHA BPALATLCA.
MosToMy OHa He MPUroOHa K MCTIONB30BAHMID Ha Tokap-
HOM CTaHKe.

NMPEMMYLLECTBA NMPUMEHEHUWUA

- BeicTpan W HagewHan paboTta, nerkoe oBcnykWBaHWeE W
cofepaHme

- 3alUMTa MeTYWKa OT ero MOBPEXOEHUA NPW CHPYYMBaHWM
B GEYEHMN

- BO3MOXHOGCTb pe3bBOHAPE3KkN B TMYXMX OTBEPCTUAX

- BO3MOMHOGTE MOBTOPHOMO BXOMA B YE Hape3aHHyio
peaby

- Gonee BeICOKas CKOPOCTL BpalleHMA oBpaTHoro xoaa —
Bonee KopoTKoe BpeMA BLIBUHYMBAHWA NO CPABHEHWID C
HapeaaHWem

- BbicTpan 3aMeHa MEeTUMKOB B ronobke; BbicTpas 3ameHa
y Mogenei ZhrA ana MCnonb30BaHWA CMEHHON BTYIKK
NKC 12. MoXHO HapesaTh W HapyXHbie KopoTKWe
pessbil.

3AXWM HA CTAHKE

TOMNOBKM B LWNMHOENE 3@MMUMAIOTCA C MOMOLLBLIO KOHYCca
MOP3E ¢ HenogBw#HLIM BuITankWeaTenem. ¥ ronosok
Zhr w ZhrA 3a%MMHAA ONpaBKa COCTABHOW YacTbh
ronosky, y mMogeny RTH — ABNAETCA GOCTABHON MAcTbio
[IONOMHUTENbHBIX NPUHAANENKHOCTER

NOCTABKA NONIOBOK

TonoBKK NOCTaBARIOTCA Be3 [oNoNHUTENsHBIX NPUHAA-
NEXHOCTEN, TOMBKO C OGHOBHLIMM NPUHAANERHOCTAMM,
KyQa BXOLAT KIH04M ANA MEHUNYNMPOBAHWA G FoNoBKON.
[ononHuTentHele NPUMHaANeKHOCTH Hano 3aKassieaTs
OTAeNLHO.

OONONHWUTENbHBLIE MPUHAONEXHOCTH
- 3AMMMHBIE QNpaekK Ana Mogenel RTH

- uaHrm JACOBS u PLASTIC

- CMEHHBIE BTYIKU

10
11
12
13
14
15
16

APPLICATION

Reversible thread-cutting heads are designed for usual tapping
of right-handed threads with pointed shape (M, W, UN, G) on
drilling machines without using of the spindle power feed, The
types Zhr and ZhrA are modified for left-handed threads as well.
Itis possible o modify the types RTH for this threads by requ-
est.

ATTENTION!

The head always has to rotate by the work. Therefore it is un-
serviceable on lathes,

FACILITIES OF APPLICATION

- rapid and refiable work, easy operation and maintenance

- failure protection of the tap against over-torque

- possibility of blind hole 1apping

- possibility of repeated running in the finished thread

- higher reverse speed - shorter time for screwing up compared
with tapping

- quick change of taps. The quick change Tor types Zhrh, itis
possible to cut the short external threads with application
of the chuck NKC 12 as well,

CLAMPING ON THE MACHINE

These heads are clamped in the machine spindle by means of
the MORSE taper shank with tang. The taper shank is the com-
ponent of the heads Zhr and ZheA while itis a part of the supp-
lementary accessories by types RTH.

DELIVERY

These heads are delivered without the supplementary accesso-
ries with basic accessories only, including the wrenches for ma-
nipulation with head. It is necessary to order the supplementary
accessories as a separale item,

SUPPLEMENTARY ACCESSORIES
- taper shanks for types RTH

- collets JACOBS and PLASTIC
- interchangeable chucks

NAREX@)MTE’

YCNOBHOE OB03HAYEHUE, KEY, LEGENDE

3AXMMHOW PYYEW, SPINDLE TAPER, SPINDELHOHLKEGEL
MPEJOXPAHUTENBHBLIM BUHT, LOCKING SCREW,

BTYNKA MY®Tbl, CLUTCH SLEEVE, KUPPLUNGSHULSE
MPYAHUHA MY®Thbl, CLUTCH SPRING, KUPPLUNGSFEDER

|
2
SICHERUNGSSCHRAUBE
3
4
5 KOPMYC, BODY, KORPER
6 NOJWWNHUK, BEARING, LAGER
T

MY®TA NEPEKMOYEHWA, CHANGING CLUTCH,

SCHALTKUPPLUNG

8 KONECO OBPATHOW CKOPOCTW BPALLEHWSA, GEAR FOR
REVERSE SPEED, RUCKLAUFZAHNRAD

9  NOANPYXWHMBAHWE BTYNKN, SPRINGING OF THE CHUCK,

ABFEDERUNG DES FUTTERS

HAMPABINAKOLWASA, GUIDE, FUHRUNG

BTYNKA, CHUCK, CHUCK, FUTTER

YCTAHOBOYHbBIN BUHT, SET SCREW, STELLSCHRAUBE

LIAHTA JACOBS, COLLET JACOBS, SPANNZANGE JACOBS

FAVKA LAHTW, COLLET NUT, SPANNZANGENMUTTER

3YBYATOE KOMNECO, GEAR, ZAHNRAD

OEPXATESNb CTOMOPHOIO CTEPXHA, STOP BAR HOLDER,

HALTER DER HALTESTANGE

WAPWK MY®Thbl, CLUTCH BALL, KUGEL DER KUPPLUNG

ANWENDUNG

Gewindeschneidkopfe mit  Rilcklaul sind fur  dbliches
Gewindeschneiden der rechtsgangigen Gewinde mit spitzigen
Profil (M, W, UN,G) an Bohrmaschinen ohne Anwendung des
mechanischen Spindelvorschubs bestimmt Die Typen Zhr und
ZhrA sind auch Tir die linksgangige Gewinde angepasst, die
Typen RTH lassen sich fiir diese Gewinde nach der Anforderung
aufbereiten.

ACHTUNG!

Der Kopf muss sich immer bei der Arbeit drehen, Deshalb kann
man nicht den Kopt an der Drehmaschine anwenden.

VORTEILE DER ANWENDUNG

- schnelie und zuverlassige Arbeit, einfache Bedienung und
Instandhaltung

- Schutz des Gewindebohrers gegen der Beschadigung durch
den tbermassigen Drehmoment

- es ist maglich die Gewinde in den Blindidchem bohren

- es sl moglich in fertige Gewinde wieder anfahren

- hohere Rilckdrehzahl - kilrzere Zeit fir das Ausschrauben
im Veraleich mit dem Gewindebohren

- schnelier Werkzeugwechsel. Der Schnellwechsel auch bei
den Typen ZhrA; kurze Aussengewinde lassen sich bei der
Anwendung von den Futtern NKC 12 fertigen

EINSPANNEN AN DIE MASCHINE

Die Kopfe werden in die Maschinenspindel durch den
Morsekegel mit festen Mitnehmer eingespannt. Der Kegelschaft
ist ein Bestandteil des Gerates bei den Kdpfen Zhr und ZhrA,
wngrﬁ;en bei dem Typ RTH ist ein Bestandtell des Erganzungs-
zubehirs.

LIEFERUNG

Diese Kapfe werden ohne Erganzungszubehér und nur mit dem
Grundzubehor geliefert, wo die Schliissel fiir die Manipulation
eingeschlossen sind. Es ist notwendig das Erganzungszubehdr
als Einzelposten zu bestellen,

ERGANZUNGSZUBEHOR
- Kegelschafte fur die Typen RTH

- Spannzangen JACOBS und PLASTIC
- auswechselbare Futter
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KPATKOE ONMUCAHUE ®YHKLIUU
CONCISE DESCRIPTION OF WORKING
KURZE BESCHREIBUNG DER WIRKUNGSWEISE

2

A+N+B=T
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Haltestange
G - onopa cTepiHA [ rest/ Stltze

OMNWUCAHUE

MNpepoxpaHnTensHan (MoMeHTHaR) MydiTa

- NNaBHD HacTpawBaeTcA BO BoemM pabodem OuanasoHe
ronoBkn

- 3ALMLIAET METYMK OT EM0 NOBPEXOSHUA NPW KPYYEHMM

MnaHeTapHeiA pegykTop

- reHepupyeT o6paTHeIe CKOPOCTH BPaLLEHUA No
OTHOLUEHWIO K LINWHAEND

- YCKOPAET 3TH CKOPOCTIA BpalleHus BNNoTk o 2-X paa

CTonopHbld cTepXeHb

- © TOUKW 3peHUA NNaHeTapHoro peaykropa coxpaHaeT
OOHY €ro 4acTb B COCTOAHWW NOKOA

Brynka

- Ban, 3EICOH"IEHHE|IIT! IJﬁHrDBhIM TIanOHOM

- 33KMM MEeTUYMKOE B UaHrax RUBBER FLEX

- thUKcaLMA METYWKOB OT NPOBOPaYMBaHWA B LiaHre ¢
NOMOLLBID JBYX YCTAHOBOYHBIX BUHTOB

- OCEBOE BMKEHWE — NepernoYeHe yHKL WK rONoeKKn

- y Mogened ZhrA Ban 3aKoH4eH ObiCTPO3aHMMHON T
ONOBKOW ANA 3a¥MMa CMEeHHBIX BTYNoK TUnos RVEK, NVH

NEPEKNKYEHUE ®YHKLWK FrONOBKU
DyHKLMW NepekrioualoTcs B peaynsTaTe BbiABMMEHUA
BTYMKW W3 TONOBKW MpW €e MOBOPOTE, @ MMEHHO ©

noMoLLbIo PYKOATIM yNpaeneHus WwinvHaens
GBEPNMNBHOTO CTaHKE.
1- nonoxeHWe - BTYNka MOMHOCTLIO BBeJeHa,

HanpaeneHWe BPaLLEeHWA WIMHOENA W BTYNKM COBNagaeT,
ronoBka BeINONHAET peasboHapesanue.

2-e Nono¥eHWe — B JaHHLIA MOMEHT BTYNKA BolBedeHa B
HyneBoe nONOHEHWe, Korda rofcBka BpawaeTca, a
METUME HAXOOWTCA B COCTOAHMM MOKOA — LWNWHOEMb
CBEPNUIBHOND CTaHKA YNMPaeTcA B yNop (Mcnons3osaHWe
npu pessBoHapesaHuu ONA  rNyXuwx  oTBepcTHid  Ges
MCNONL30BAHWA  NPenoXpaHWTENBHOA  (MOMEHTHO)
MycdTel — Bonbllas OonroBedqHOCTE  WHCTPYMEHTa W
ronoBKK)

3-e nonomeHwe — BTYNKA NOMNHOCTLIO BbIABUHYTA, a
MeTYME ¢ 0BpaTHOW CHOPOCTHIO BpalUeHMA BbIXOOMT M3
HapesaHHoW peabbbl ¢ GonblUER CKOPOCTHH, YeMm OHa
Hapesanach.

4-e nonoxeHue — BTyNKa NONHOGTLIO BLILLNA W3 TONOBKM,
METYME W3 HapeaaHHoR peabbbl BLIBOAWTCA C YCKOPEHHOR
CBpaTHON CKOPOCTHH) BPALLEHMA.

OCEBAA KOMNEHCALWA

3HaYeHUA ONWHBl A ¥ B Ha PUCYHKE BLIPAWAHT ONWHY
sauernequs 3ybuaToit MydTei NEpPeknNioueHHs, KOTOpYIo
MOHHO MCNONbL30BaTe ONA KOMNeHcauw Heobxogumoil
OCEBO CKODOCTH, KOTOpas HyHa ANA  HapesaHws
CTAaHRAPTHOW peabbbl,

nognPYKUHWBAHUE BTYINKU

Yrpyroe npwkMMHOE YCWNWe MeTYuka Ha Bxoge B
OTBEpCTHE NO3BONMAET OCYLLECTBUTL W NOBTOPHLIA BXOA B
ye Hapezaddyw pessby Gea Ttoro, ytobel oHa Beina
nospekaeHa.

DESCRIPTION

Torgue clutch
- is stepless adjustable in the whole working range of the head
- failure protection of the tap against over-torque

Planetary gear-box
- generates the reverse speed
- accelerates the reverse speed even twice

Stop bar
- makes possible the working of the planetary gear-bax by stopping
of its part

Chuck

- the shaft is equippad by the callet chuck

- chucking of taps by means of collets RUBBER FLEX JACOBS

- locking of the tap against angular change by two locking
SCrEWS

- its axial movemnent makes possible the change of the working
made of the head

- shaft of types ZhrA is equipped by quick-change chuck with
chucks RVK, NVH, NKC

CHANGE OF THE WORKING MODE

Working mode is changed by moving-out of the chuck at rotation
of the head by means of the control feed lever of the drilling
machine.

1st pasition - the chuck is quite movad in, the sense of rotation
of both spindle and chuck is identical - the head cut the thread
2nd position - the chuck is just moved out in the zero position,
the head rotates but the tap stands still - the drill spindle thrusts
on the stop (itmay be used by tapping in the blind holes without
using of the torque clutch - longer service life of the head and
tap

3n1]I position - starting point of the reverse movement

4th position - the chuck is quite moved out and the tap is screwed
out from the finished thread by higher speed than by tapping

AXIAL COMPENSATION

The length values A and B on the figure represent the length of
the engagement of the dog clutch, which may be used for the
compensation of axial movements by tapping of precise threads

SPRINGING OF THE CHUCK

The springy thrust of the tap on the onfice of the hole makes
possible the repaatad running in the finished thread without
damaging.

E - cTonopHbii cTepiets / stop bar /

N

9 °2

// [T

BESCHREIBUNG

Drehmomentkupplung

- ist stufenlos einstellbar im ganzen Arbeitsbereich des Kopfes

- schilizt den Gewindebohrer gegen Beschadigung durch den
libermassigen Drehmoment

Planstengetriebekasten
- bildet den Ricklauf
- beschleunigt den Ricklauf bis zweimal

Haltestange
- haltet fest einen Teil des Planetengetriebekastens und ermiglicht
50 seine Tatigksit

Futter

- die Welle ist mit dem Spannzangenfutter ausgestattet

- die Gewindebohrer werden durch Spannzangen RUBBER FLEX
JACOBS eingespannt

- Sicherung des Gewindebohrers gegen Teilumdrehung durch
zwei Stellschrauben

- seine Axialbewegung ermiglicht das Schalten der einzelnen
Funktionen des Kopfes

- die Welle der Typen ZhrA ist mit dem Schnellwechselfutier mit
auswechselbaren Futtern RVE, NVH, NKC ausgestattet

SCHALTEN DER EINZELNEN FUNKTIONEN

Die Funktionen werden wahrend der Rotation des Kopfes durch
Verschiebung des Futters mittels des Betatigungshebels der
Bohrmaschine geschaltet.

1. Lage - das Futter ist vollig eingeschoben, der Drehsinn der
Spindel und des Futters ist gleich, der Kopf bohrt das Gewinde
2. Lage - das Futter ist gerade in der Nullstellung geschoben, der
Kopf dreht sich, aber der Gewindebohrer steht ruhig - die Spindel
der Bohrmaschine stitzt sich auf den Anschiag (Anwendung
beim Gewindebohren in Biindldchern ohne Drehmoment-
Kupplung - hihere Standzeit des Werkzeuges und Kopfes)

3. Lage - Anfang des Riicklaufs

4, Lage - das Futter ist ganz herausgeschoben und der Gewinds-
bohrer dreht sich zurick schneller als beim Gewindebohren

AXIALAUSGLEICH

Die Langen A und B im Bild reprasentieren die Eingriffslange der
Zahnkupplung, die kann man zum Ausgleich der Axialbewegun-
gen beim Bohren der prazisen Gewinde ausniltzen.

ABFEDERUNG DES FUTTERS

Der fedemde Anpressdruck des Gewindebohrers an den Lochein-
gang ermiglicht die wiederholte Einfahrung ins fertige Gewinde
ohne Beschadigung




- TOYHOE UCMONHEHUE ANA NPABOW PE3bEbI
HTH-B 3]} - PRECISE EXECUTION FOR RIGHT-HANDED THREAD
- PRAZISE AUSFUHRUNG FUR RECHTSGANGIGE GEWINDE

- D

5
[
|
(=] | (=3
Y Y N :
D,
=
— o; .
Kon Mogenes Pabouuni Uawura Pazmeps! Makc. Mk AIT i Kr
Code Type auanasoH Collet [mm] [o6/MuH.]| [H.m] [nama]
Code Typ d Working range/Spannzange| Dimensions — Abmessungen [rpm] [Nm] [mm]
Arbeitsbereich [mm] [U/min] M
D/D2z D+ L L1 L2
221311 | RTH22BJ | B16 | M2+M7 Bloes | 55/52 | 23 | 130 | 80 | 53 | 1500 10 38/13 | 16 | 1.0
221328 | RTH32BJ B16 M5+M12 gjggg 75174 28 156 93 44 1000 25 457145 1,75 22
221335 | RTH42BJ | M20 | M8+M20 | 3092 | 91/91 | 38 | 199 | 112 [ 62 | 600 80 60/18 | 17 | 51

i- nepeatouHoe oTHOWeHWe ofpaTHON cKopooTH BpawennA | ratio of gear for reverse speed / Ubersetzungsverhalinis der Ruckbewegung
NPEOYNPEXMOEHMWE :

TonoBky nocTaBnAlTeA Gea LaHr ¥ 3aMMMHBIX onpasok.
Wx Hago 3aka3biBaTh OTOENLHO

Llanrn RUBBER FLEX BJ

NOTICE:

It is possible to modify the head for left-handed threads

by request,

The heads are delivered without collets and taper
shanks. It is necessary to order these paris as separate

items.

3aXUMHbIe ONpaBKkn

BEACHTUNG:

nach Anspruch aufbereiten
Die Kapfe werden ohne Spannzangen und Kegelschéfte

geliefert,

Es ist moglich die Kopfe auch fur linksgangige Gewinde

Es ist notwendig diese Teile als Einzelposten bestellen.

KOHYC “Mk" (MOP3E)
TAPER “Mk" (MORSE)
KEGEL “Mk* (MORSE)

KOHYC “B"
TAPER “B"
KEGEL “B"

PE3bBA M20
THREAD M20
GEWINDE M20y

I8

Collets RUBBER FLEX BJ Taper shanks _EHFEL;B
Spannzangen RUBBER FLEX BJ Kegelschifte = |
Owanazox Pasmepbl — Dimensions —

(;(::e T1;:1pne Ran;e[-néﬂaeich Abm?ﬁﬁ:? gen é{::e T“Bn)i Lykp! [M|M] A_“%
Code Typ d [mm] ) A = Code M x Mk [mm] 9
280 837 | BJ032 20+45 ” - 55 221 502 VK RTH B16 x Mk1 97 0.087
280 844 | BJO34 45+86,3 221519 VK RTH B16 x Mk2 109 0,157
280 851 | BJO36 30+863 - - - 221526 VK RTH B16 x Mk3 133 0,320
280 868 | BJO38 50+9,5 221 533 VK RTH M20 x Mk3 129 0,310
280875 | BJ042 50+95 221 540 VK RTH M20 x Mk4 154 0.570
280 882 | BJ044 9,5+ 14,0 27 15 20

208295 | BJ045 16,0

NAREXQ)MTE®
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RTH-BJ

TPA®UYECKASA CXEMA 3AKA3bIBAHUSA
GRAPHIC DIAGRAM OF THE ORDER
GRAPHISCHES DIAGRAMM DER BESTELLUNG

RTH 22 - komnnekT - set - Komplett RTH 32 - komnnekT - set - Komplett RTH 42 - komnnekT - set - Komplett
F”"_— H ) 1x rﬂﬂ_— L 1x rﬂﬂ_— b 1%
Lﬂu Rl BJ 032 Lﬂ” BJ 036 L”” = BJ 042
& ¥ kL
1x 1x 1x
BJ 034 BJ 038 BJ 044

CMNOCOB 3AKA3LIBAHUA:

ORDERING MODE:

BESTELLUNGSANWEISUNG:

Beerna npu 3akasclBaHi HeoBXoaMmo ykasatb
UncbpoBsoi koa Manenua. NockonsKy KOMNNEKT He
3aKa3bIBARTCA, TO AONONHUTENbHBIE NPUHAANEKHOCTH
GyayT NocTaBNATLCA B cnyYae, ecnv oHW ByayT
3aKa3bIBATECA.

Itis always necessary to specify the product code. Unless Bei der Bestellung ist es immer notwendig die

the set is requested, the supplementary accessories will ~ Codenummer des Produktes anfiihren. Wenn kein

be supplied if ordered only. Komplett gefordert ist, wird das Erganzungszubehar nur
The taper shanks for RTH are not included in the set. nach Bestellung geliefert.

no-pyccku
english

&
d

deutsch

3amumHele onpasky RTH He ABNAKITCA cocTaBHOM

YacTbHr KOMMNEKTa.

Die Kegelschafte fir RTH sind nicht im Komplett

eingeschlossen.




ZAVITOREZNE HLAVY BEZPECNOSTNI
SAFETY THREAD-CUTTING HEADS
SICHERHEITSGEWINDESCHNEIDKOPFE

cesky
english

deutsch



ky
english

ces

deutsch

POPIS FUNKCE HLAVY
DESCRIPTION
BeSCHREIBUNG DER FUNKTION DES KOPFES

Zhb - Hlava se skladd ze tii zdkladnich édsti.
Z télesa s upinaci stopkou (pos.1); z pouzdra
(pos.2), které slouzi k upindni zavitnika a je
suvné uloZeno v télese a ze spojky (pos.4),
kterd pfendsi kroutici moment z télesa na
pouzdro pres kulicky (pos.11l) u provedeni
Zhb 21 a 31 a vdle¢ky (pos.13) - pouze u
Zhb 41, U provedeni Zhb "A" pfedstavuje
pos. 2 nastavec, ktery slouzi k upindni vy-
ménnyeh pouzder. Spojka je vileckovd a pra-
cuje na podobném principu jako spojka zu-
bovi. Pritlak na vilecky (pos.12) je vyvozen
objimkou (pos.3) pies soustavu talifovych
pruzin (pos.8 a pos.10). Utahovanim objimky
se talifové pruziny stlacuji a piitlacnad sila roste. Piendseny kroutici moment se ustavuje bud zkusmo pfi fezini zavitu, nebo pfimo na stanove-
nou hodnotu, méfenou momentovim kli¢em. Stupnice na obvodu matice je pouze orientaéni. Sroubem (pos.16) se zajistuje objimka proti sa-
movolnému pootoéeni. Upinaci stopka kuzelovd s MORSE kuzelem je ukonéena zdvitem a v ném je nasroubovin vyjimatelny vyraze¢ (pos.14),
ktery je zajistény proti vviroubovini pifénym kolikem (pos. 15). Tim stopka spliiuje podminky norem CSN 22 0420 a ddle CSN 22 0424 (DIN
228A a DIN 1806). Zdavitniky se upinaji do kledtin RUBBER FLEX JACOBS (pos.29), popripadé do klestin PLASTIC, které jsou pouzity pouze
ve vwmeénitelnych pouzdrech typu NVH. Proti protoceni zavitniku v kledtiné jsou na jeho undseci étythran pritisknuty dva protilehlé stavéci srou-
by (pos.28) a nebo je étyrhran sevien v protibéznych éelistech viménného pouzdra NVH. Osovy pohyb pouzdra (pos.2) viéi télesu hlavy zajis-
tuje vwrovnavini rozdilu mezi stoupdnim fezaného zdvitu a posuvem vietena stroje. Rozsah krajnich hodnot od zikladni polohy je vwznacen v ta-
bulce zakladnich technickich parametrii hlav pod pismenem "X'. Pouzdro se do zdkladni polohy vraci samovolné phisobenim pruzin
(pos.9).Pokud je treba presné definovat moment zafiznuti zavitniku vzhledem k poloze vietena, je mozné po vyéroubovani Sroubu (pos.7) vy-
jmout pruzinu Ya a pfipojit ji k pruziné 9b. T'im je pouzdro opfeno v zdkladni poloze o téleso a md pouze moznost vvsuvu v hodnoté cea 80%
dvounasobku pivodniho rozméru X, Viménnd pouzdra se nasazuji a vyjimaji z hlavice ndstavee po stisknuti objimky (pos.17), kdy dojde k uvol-
néni aretacnich kulicek (pos.21). Pfi nasazovani pouzdra do ndstavee nutno pouzdrem pootocit az zaskoéi do undsece (pos.19).

Zhb - The head consists of three following basic parts: the body with shank (Pos. 1); the sleeve (Pos. 2), push-fitted in the body for tap clam-
ping and the clutch (Pos. 4) transmitting the torque from the body to the sleeve by means of balls (Pos. 11) for the model Zhb 21 and 31 and
rollers (Pos. 13) for the model Zhb 41 only. The position 2. of the model Zhb "A" represents a sleeve [or clamping of exchangeable bushes. The
roller-tvpe clutch functions as a claw-type clutch. The thrust on the rollers (Pos. 12) is induced by the sleeve (Pos. 3) by means of the set of disk
springs (Pos. 8 and 10). The thrust increases by the sleeve screwing-in. The transmitted torque i1s adjusted either tentatively by tapping or di-
rectly on the rated value being measured by torque wrench. The scale on the circumference ol the nut serves for information only. The sleeve
is locked by the screw (Pos. 16). The taper shank with MORSE-taper is box-threaded and is fitted with removable tang (Pos. 14) with cross loc-
king pin (Pos. 15). This arrangement fulfils the specifications of standards CSN 22 0420 and CSN 22 0424 (DIN 228A and DIN 1806). The taps
are chucked in eollets RUBBER FLEX JACOBS (Pos. 29) or in collets PLASTIC used in exchangeable bush NVH only. Tive opposite locking
screws (Pos. 28) or jaws of the bush NVH engage the tap square and protect the tap against angular displacement in the collet. The axial motion
of the sleeve (Pos. 2) compared with the body compensates the difference between the pitch of the tapped thread and the axial feed of the ma-
chine spindle. The range of the extreme positions is specified in the table of the main technical data as a value "X". The sleeve returns in the
base position owing to the springs (Pos. 9) automatically. If it is necessary to determine exactly the moment of entering of the tap regarding to
the spindle position, it is possible to remove the spring Ya after screwing-off the screw (Pos. 7) and to join this spring to the spring 9b. Now in
the basic position, the sleeve rests upon the body and it has the chance to shift out in the length equal to 80 % of double initial value "X" only.
If the sleeve Pos. 17 1s depressed and the locking balls (Pos. 21) are disengaged, it is possible to put the exchangeable bushes infout the adap-
ter head. It is necessary to turn the bush a little for engaging in the adapter head (Pos. 19).

Zhb - Der Kopf 1st von drei Hauptteilen zusammengesetzt: dem Korper mit dem Schaft (Pos. 1), der Buchse (Pos. 2), die zum Spannen der
Gewindebohrer dient und im Kérper schiebgelagert ist und von der Kupplung (Pos. 4), die das Drehmoment von dem Kérper durch die Kugel
(Pos. 11) bei der Ausfithrung Zhb 21 und 31 und auch durch die Rollen (Pos. 13) - nur bei der Zhb 41- an die Buchse tibertriigt. Die Position
2 bei der Auslithrung "A" bildet einen Einsatz, der zum Spannen der auswechselbaren Futter dient. Die Kupplung mit Rollen arbeitet wie eine
Zahnkupplung. Der Anpressdruck an die Kupplungsrollen (Pos. 12) wird mit der Hiilse (Pos. 3) durch den Satz der Tellerfeder (Pos. 8 und 10)
verursacht. Die Tellerfeder werden durch Festziehen der Hiilse gedriickt und die Anpresskraft wiichst. Das tibertragene Drehmoment wird ent-
weder durch eine Probe unmittelbar bei dem Gewindeschneiden oder durch das direkte Nachstellen mit Hilfe des Drehmomentschliissels
nachgestellt. Die Skale am Mutterumfang dient nur fur Orientierung. Die Schraube (Pos. 16) sichert die Lage der Hiilse. Der Kegelschaft hat
MORSE-Kegel und ein Gewinde am Ende, in dem der abnehmbare Lappen (Pos. 14) eingeschraubt ist, der durch dem Querstift (Pos. 15) ge-
gen Ausschrauben gesichert ist. Der Schaft entspricht den Normen CSN 22 0420 und CSN 22 0424 (DIN 228A und DIN 1806). Die
Gewindebohrer werden in Spannzangen RUBBER FLEX JACOBS (Pos. 29) gespannt bzw. in Spannzangen PLASTIC, die nur in auswechsel-
baren Futtern NVH verwendet werden. Die zwei gegeniiberliegende Stellschrauben (Pos. 28) oder zwei gegenliufige Backen der auswechsel-
baren Futter NVH halten den Vierkant gegen Umdrehen. Die axiale Bewegung der Buchse (Pos. 2) gegeniiber dem Kérper kompensiert die
Differenz zwischen der Steigung des geschnittenen Gewindes und dem axialen Vorschub der Maschinenspindel. Die dusserste Werte der axialen
Bewegung von der Grundlage sind unter der Bezeichnung "X" in der Tabelle der Grundparameter der Kopfe angefithrt. Die Buchse wird durch
die Feder (Pos. 9) in die Grundlage zuriickgedriickt, Falls es notwendig ist den Anschneidenpunkt des Gewindebohrers gegeniiber der
Spindellage genau zu feststellen, 15t es moglich nach dem Ausschrauben der Schraube (Pos. 7) die Feder 9a herausnehmen und zu der Feder
Ob embauen. Nach dieser Operation stiitzt sich die Buchse in der Grundlage an den Kérper und sie kann nur um cca 80% der zweifachen ur-
springlichen Bewegung "X ausschieben.Wenn die Hiilse (Pos. 17) verschoben wird und die Arretierkugeln (Pos. 21) locker werden, ist es mig-
lich die auswechselbare Futter einsetzen oder herausnehmen. Es ist notwendig mit dem Futter beim Einsetzen etwas drehen, bis es in den
Einsatz (Pos. 19) rastet ein.
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UVODNi INFORMACE

Vyroba ptvodnich bezpe¢nostnich hlav typi
Zhb 2, Zhb 3, Zhb 2A a Zhb 3A byla k datu
1.3.2000 ukoncena a tyto jsou dodédviny pou-
ze do vyprodéni zasob. Provedeni hlav je na-
hrazeno inovovanym virobkem, ktery je tech-
nicky na vyisi Grovni pri srovnatelné cené.
Opravy a nahradni dily ptivodniho provedeni
vyrobee doddva 1 nadale.

UZITi HLAY

1.1. Hlavy se pouzivaji na soustruzich, vrtaé-
kdch, vyvrtavackdch, frézkdch apod. -
stroj musi vwwuzivat zpétné otacky vietena
pro vytdceni zavitnikt z otvoru.

1.2. Hlavy jsou uréeny pro upindni zavitnik

pii fezani vnitinich pravochodych 1 levo-

chodych zdvith v priichozich 1 slepych
otvorech.

1.3. Nastavitelnd bezpecnostni spojka chrani

zavitnik pred ulomenim pfi nahlém na-

rustu kroutictho momentu.

1.4. Osové vyrovndvani kompenzuje rozdil

mezi stoupdnim zdavitu a posuvem viete-

na stroje.

. Rychld viména zavitnikdl, upnutych ve vy-
meénitelnych pouzdrech RVK a NVH,
u provedeni hlav "A".

INTRODUCTION

The production of prior safety thread-cut-
ting heads Zhb 2, Zhb 3, Zhb 2A and Zhb 3A
was discontinued on March, 1st, 2000 and
these heads will be supplied till selling out
the stock only. These types are replaced by
mnovated heads having higher technical level
by comparable price. The repair works and
spare parts of prior types are delivered as
well.

APPLICATION OF HEADS

1.1. These heads are applicable on lathes,
drilling-, boring- and milling machines
etc. - the backward running of the spin-
del is necessary for backing out of taps.

1.2. These heads are designed for chucking

of taps for tapping of right- and left-hand

threads in elear and blind holes.

. The adjustable safety clutch protects the
tap from the breakage by sudden increa-
se of the torque.

. The axial compensation compensates
the difference between thread pitch and
machine spindle feed.

. The heads facilitate the rapid change of
taps being chucked in exchangeable bus-
hes RVK and NVH (for modifications "A"

onlv).

REZANI VNITRNICH ZAVITU - ROZSAHY POUZITI HLAV

EINFUHRUNG

Die Produktion der bisherigen Sicherheits-
kipfe der Typen Zhb 2, Zhb 3, Zhb 24, Zhb
3A wurde zu den 1. Mirz 2000 abgeschlossen
und diese Typen werden nur bis zum Aus-
verkauf des Lagervorrats geliefert. Die alte
Ausfithrung wird durch ein neues Erzeugniss
ersetzt, das am héheren technischen Niveau
bei vergleichbaren Preis ist. Der Hersteller
bt die Reparaturen der bisherigen Ausfith-
rung weiter aus und liefert auch die Ersatz-
teile.

ANWENDUNG DER KOPFE

1.1. Die Kipfe werden an Drehmaschinen,
Bohrmaschinen und Bohrwerken ange-
wendet - die Maschine muss mit dem
Riicklanf der Spindel ausgestattet sein.

1.2. Die Kopfe sind fiir Spannen der Gewin-
debohrer zum Schneiden von Rechts-
und Linksgewinden in durchgingigen

und auch in blinden Lichern bestimmt.

. Die nachstellbare Sicherheitskupplung
schiitzt den Gewindebohrer gegen
Bruch bei dem plotzlichen Anstieg des
Drehmoments,

. Der axial Ausgleich kompensiert die
Differenz zwischen der Gewinde-
steigung und dem Spindelvorschub der
Maschine.

. Der schnelle Wechsel der Gewindeboh-
rer, die in den auswechselbaren Futtern
RVK und NVH gespannt werden, ist bei
der Ausfithrung "A" realisiert.

TAPPING
INNENGEWINDESCHNEIDEN
Typ Metricky Whitworthiv Trubkovy Palcovy UN
Type - Typ Metric - Metrisches Whitworth - Whitworth Pipe - Rohr Imperial (UN} - Zoll-UN
Zhb 21 M2 = M8 W1/8" + W5/16" Gi/1g" 1/4" + 518"
Zhb 21A
Zhb 31 M5 = M16 Wa3/16" = W5/8" Gi/16" + G3/8" 1/4" = 5/8"
Zhb 31A
Zhb 41 M16 + M30 Ws/8" + W1" G3/8" + G7/8" 5/8" + 1"
Zhb 41A
Zhb 51 M30 = M52 Wi1/4" = Wwa" G7/8" = Gi11/2" 13/16" + 2"
REZANI VNEJSICH ZAVITO
EXTERNAL THREAD CUTTING
AUSSENGEWINDESCHNEIDEN
Typ Typ vyménného pouzdra Metricky zavit Kromé fezani zé}fi[l"g, Ize hlavy Zhb A vyuzit na
Type - Typ Type of Exchangeable Bush Thread Diameter Lyins utahovani sroubt ¢i matic pomaci utahovaciho
Typ des Futters Gewindedurch-messer naradi.
[mm] [mm] [mm] The heads Zhb A may be applied for tightening
Zhb 21A NKC 12 M3 - M8 35 of screws or nuts.
- Man kann die Kopfe Zhb A ausser dem Gewin-
Zhb 31A NKC 12 M3 = M12 33 deschneiden auch zum Festziehen der Schrau-
ben und Mutter mittels Steckschllssel zu be-
nutzen.

NAREXQ)MTE®
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BAsic MODEL
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GRUNDAUSFUHRUNG
29 Legenda - Legend - Legende
29 - klestina JACOBS - Collet -
Spannzange
) My - kroutici moment - Torque -
i Drehmoment
S g e ] 1
7 n - otacky hlavy - Speed -
Umdrehungen
-X - zasunut/ pouzdra - Shift-in -
Einschub
+X - vysunuti pouzdra - Shift out -
B Ausschub
Kéd Typ Upinaci stopka Klestina Rozméry - Dimensions - Abmessungen M A
Code Type Shank Collet [mm] N % i ﬁ kgEE
Code Typ Schaft Spannzange [ A B c D E X [Nm] [min=])
222 097 Zhb 21 W20 x 50 J 423 196 +7.5 1,03
222 172 Zhb 21 Mk2 DIN 2288 J 420 144 92 37 54 219 _7'5 7.5 600 1,09
222 059 Zhb 21 Mk3 x M12 238 ! 1,29
222 103 Zhb 31 W25 x 65 1443 251 +10 290
222 219 Zhb 31 Mk2 DIN 2288 4440 195 | 118 50 66 275 {6 50 300 285
222 066 Zhb 31 MK3 x M12 294 | 3,05
222 240 Zhb 41 W25 x 65 307 5,40
222 073 Zhb 41 Mk3 x M12 J 461 349 | +12 5,56
222 080 Zhb 41 Mk4 x M16 J 462 s L = i 380 -12 L =0 6,00
222 110 Zhb 41 Mk5 x M20 441 6,75
7z Legenda - Legend - Legende
1 - upinaci stopka - Taper Shank - Schaft
2  -téleso - Body - Korper
3 - objimka - Sleeve - Hiilse
3 4 - pouzdro - Sleeve - Futter
5 - redukéni viozka - Reduction Sleeve -
Reduziereinsatz
6 - 3roub - Screw - Schraube
7 - wyjimatelny vyraZec¢ - Removable Tang -
Lappen, abnehmbar
E 8 - kolik - Locking Pin - Stift
Kod Typ Upinaci stopka Rozmeéry - Dimensions - Abmessungen M -
Code Type Shank - [mm] N k nax akga
Code Typ Schaft A B[ C D] d] EJX [Nm] it
222127 Zhb 51 Mk 5 x M20 427 | +20 17,0
222 233 Zhb 51 Mk 6 x M24 r TR " 145 1 488 -20 o el 209
Nabidka redukénich viozek d, - Offer of Reduction Sleeves d; - Angebot der Reduziereinsatze d,
@ d1 [nm] | Standard [ 20 | 22 [224 ] 25 | 26 [ 28 [315] 32 [ 33 [355] 36 | 37 [ 38

ANGEBOT DER SCHAFTE

4.1. Zylinderschaft - System WELDON nach
DIN 1835; Markierung: Durchmesser x

OFFER OF SHANKS

4.1.5traight shank - system WELDON
according to DIN 1835; Marking: dia-
meter x length [mm)| Lénge [mm]

4.2. Taper shank MORSE - size 3,4, 5and 6 4.2. Kegelschaft MORSE - Griisse 3, 4, 5 und

with removable tang; Marking: taper size 6 mit dem abnehmbaren Lappen;
x internal thread diameter [mm] Markierung: Kegelgrosse x Durchmesser

4.3. Taper shank MORSE - size 2 with fixed sl THn stEewina e ]
tang according to CSN 22 (424 (DIN  4.3.Kegelschaft MORSE - Grissse 2 mit dem
228B); Marking: taper size festen Lappen nach CSN 22 0424 (DIN
228B); Markierung: Kegelgrisse

NABIDKA UPINACICH STOPEK

4.1.Vileovd - systém WELDON dle DIN 1835;
znaceni: promér x délka [mm|

4.2.Kuzelovi MORSE - velikost1 3, 4, 5a 6
s vyjimatelnym vyrazecem; znaceni: veli-
kost kuzele x velikost vnitiniho zdvitu
[mm]

4.3.Kuzelovd stopka MORSE - velikost 2
s pevnym vyrdZetem dle CSN 22 0424
(DIN 228B); znacent: velikost kuzele

NAREXQ)MTE’




MODEL S VYMENNYM UPINACIM POUZDREM
MODEL WITH THE EXCHANGEABLE BUSH
MODELL MIT AUSWECHSELBAREN FUTTER

1 3 Legenda - Legend - Legende
‘\ 9 - nastavec - Adapter - Einsatz
2 :z 10 - objimka - Sleeve - Hiilse
4 ] [ My - kroutici moment - Torque -
) | . Drehmoment
[ n - otadky hlavy - Speed -
Umdrehungen
B Sk =X - zasunuti pouzdra - Shift-in - Einschub
A +X - vysunuti pouzdra - Shift out -
E Ausschub
ggge T-I;!m Upmgﬁla :Lopka Pgl.:lzsc:‘ro Rozméry - Dimensions - Abmessungen [mm] l ,Tn'f, ] ; :.,',“,.‘?’%] A_k.ﬁﬁ
Code Typ Schaft Futter A B C D E X

222 196 Zhb 21A W20 x 50 RVK 21 203 1,26
222 202 Zhb 21A Mk2 DIN 228B NVH 2 151 a5 a7 54 226 +75 75 600 1,32
222134 | Zhb 21A Mk3 x M12 NKC 12 245 | 7P 152
222189 | Zhb 31A W25 x 65 RVK 31 232 3,33

NVH 2 176 | 120 | 50 | 66 o gy 300
222 141 Zhb 31A Mk3 x M12 NKC 12 275 = 3,48
222 226 Zhb 41A W25 x 65 RVK 41 300 6.32
222 158 Zhb 41A MKk3 x M12 NVH 3 248 169 62 78 342 12 175 200 6,48
222 165 Zhb 41A Mk4 x M16 NKC 20 a7a | 12 6,92

DOPLNKOVE PRISLUSENSTVI HLAV Zhb A
SUPPLEMENTARY ACCESSORIES OF HEADS Zhb A
ERGANZUNGSZUBEHOR DER KOPFE Zhb A

Vyménné pouzdro pfesné - klestina RUBBER FLEX "J"
L Exchangeable Precise Bush - Collet RUBBER FLEX "J"
A Futter, auswechselbar prazis - Spannzange RUBBER FLEX "J
Kod Typ Rozmeéry - Dimensions -
Code Type Abmessungen [mm] "Jr ﬁkgﬁ
i Code Typ A L D d
(o)
= & 281 308 RVK 21 34 68 36 22 J423, Ja20 0,23
] 281 315 RVK 31 54 | 89,5 | 50 22 J443, J440 0,43
”Jll
281 322 RVK 41 67 115 62 33 Jae1, J462 0,92

DoPLNKOVE PRISLUSENSTVI HLAV Zhb a Zhb A
SUPPLEMENTARY ACCESSORIES OF HEADS Zhb and Zhb A
ERGANZUNGSZUBEHOR DER KO6PFE Zhb und Zhb A

cesky
english
deutsch

Upinaci kletina Klestiny RUBBER FLEX JACOBS - J
Spring Collet Collets RUBBER FLEX JACOBS - J
DDA Spannzangen RUBBER FLEX JACOBS - J
- @b
| Kod Typ Rozsah - Range - Rozméry - Dimensions -
| Code Type Bereich Abmessungen [mm]
I < Code Typ d [mm] D A o’
281018 J 423 20+45 o3 (3 20
s ° 281 025 J 420 4,5+ 80
2d 281 032 J 443 28+70
281 049 J 440 7.0+13,0 28 e e
281 063 J 461 10,0 = 16,0
281 070 J 462 16,0 = 23,0 4 20 25
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OBJEDNAVANI ZAVITOREZNYCH HLAV
ORDERING OF THE THREAD-CUTTING HEADS
BESTELLEN DER GEWINDESCHNEIDKOPFE

Typ Zhb 21 Zhb 31 Zhb 41 Zhb 51 Zhb 21A Zhb 21A Zhb 31A Zhb 31A Zhb 41A Zhb 41A
Type RVK NVH RVK NVH RVK NVH
Typ Komplet Komplet Komplet Komplet Komplet Komplet Komplet Komplet Komplet Komplet
Set Set Set Set Set Set Set Set Set Set
Komplett Komplett Komplett Komplett Komplett Komplett Komplett Komplett Komplett Komplett
*
6 1 4 1 6 1 6 1
m O
5 1 6 1 3 ! & 4 5 1 4 1 ) 1 4 1 3 ! 3 )
*
035 | 1| 5055 | 1| 7580 | 1 3035 | 1 50-55 | 1 7580 | 1
- 5055 | 1 | 6068 | 1 |6oe8 | 1| | oms | 1 | | T | goes |1 | BT | eoes |1 | PH|!
- - - - - RVK21 | 2 | NVH2 | 2 |RVK31 | 2 | NVH2 | 2 [RVK41| 2 | NVH3 | 2
ek
J420 | 1| J440 | 1| J4B1 | A J420 | 2 Jd40 | 2 J461 | 2
W ﬂmp J423 | 1| J443 | 1 | JdB2 | 1 ) J423 | 2 PG | 2 J443 | 2 2 : J462 | 2 b 2
*  Zakladni pfislugenstvi - Basic Accessories - Grundzubehir
**  Dopinkove prislusenstvi - Supplementary Accessories - Erganzungszubehtr
ZrUSOB OBJEDNAVANI INSTRUCTION OF ORDER BESTELLUNGSANWEISUNG

Pi1 objednaviani pouzijeme tabulek s technic-
kvmi parametry, kde jsou uvedena kédova éis-
la.

4.1. Piiobjedndvani je tieba vypsat do objed-
nivky viechny objedndvané polozky, kte-
ré budou popsany kddovym éislem a ty-
pem.

4.2, V pripadé, Ze je objedndvdana hlava
s kompletnim zdkladnim a doplikovym
prislusenstvim, je moZno pouzit zdpisu
v jedné fadee, jak uvadi grafické schéma
objednavky. Zapis je tieba doplnit kédo-
wwm ¢islem, které specifikuje upinaci
stopku hlavy.

. Pfi objednavini hlavy Zhb 51 nutno u-
vést kidove oznaceni hlavy a specifikaci
objedndvanych redukénich vlozek (vy-
psat pozadované priméry otvort).

4.4, Pri objedndvini ndhradnich dili nutno

uvést typ hlavy, ndzev dilu a ¢islo jeho

posice.

PRIKLAD OBJEDNAVKY

ad 4.1. 222202 Zhb21A I kus
281 308 RVK 21 3 kusy
281 018 J423 3 kusy
ad 4.2. 222 158 Zhb 41A /NVH/
komplet I kus
ad 4.3. 222 110 Zhb 51 I kus

redukéni vlozky: 22, 25, 28, 32, 36
Talifovd pruzina posice 8
pro hlavu Zhb 41

Doplnkové piislusenstvi bude dodéano,
bude-li objednino.

ad 4.4.
5 kusi

The tables with technical parameters are
applied for determining of the code numbers.

4.1.

It is necessary to specify all ordered
items by the code number and type.

4.2. I the head with complete basic and
supplementary accessories are ordered,
it is possible to use the description in
the one line according to the graphic di-
agram of the order. The specification
has to be completed with the code num-

ber determining the shank.

4.3. The order of the head size Zhb 51 has to
include the code number of the head
and the specification of ordered reducti-

on sleeves (the boring diameters).
4.4,

For the order of spare parts, it is neces-
sary to specify the type of the head, the
name of the part and the position num-

ber.

EXAMPLE OF ORDER

ad 4.1, 222 202 Zhb 21A 1 piece
281 308 RVK 21 3 pieces
281 018 J423 3 pieces
ad 4.2. 222 158 Zhb 41A/NVH /
set I piece
ad 4.3. 222 110 Zhb 51 | piece
reduction sleeves: @22, 25, 28, 32, 36
ad 4.4. Disk spring Pos. Number §

for head Zhb 41

The supplementary accessories are deli-
vered only, if they are specified as a
separate item in the order or the entire
set is ordered.

5 pleces

NAREXQ)MTE’

Bei der Bestellung werden die Tabellen mit
den technischen Parametern angewendet, wo
auch die Kodenummer angefiihrt sind.

+.1. Es ist notwendig alle Posten der Bestel-
lung mit Kedenummer und Typ zu be-

zeichnen.

2. Es ist moglich den Eintrag in einer
Rethe entsprechend dem graphischen
Diagramm anwenden, falls eine Gar-
nitur (Kopf mit dem kompletten Grund-
und Erginzungszubehdr) bestellt wird.
Es ist notwendig den Eintrag mit der
Kodenummer ergiinzen, die den Schaft
eindeutig bestimmt.

Bei der Bestellung des Kopfes Zhb 51
ist es notwendig die Kodenummer und
die Spezifikation der Reduziereinsiitze
anfithren (mit gewiinschten Bohrungs-
durchmesser).

4.3.

4.4. Bei der Bestellung der Ersatzteile ist es
notwendig den Kopftyp, Name und Po-

sitionsnummer anfithren.

BESTELLUNGSBEISPIEL
ad 4.1. 222202 Zhb 21A 1 Stiick
281 308 RVK 21 3 Stiick
281018 J423 3 Stiick
ad 4.2. 222 158 Zhb 41A/ NVH /
Garnitur 1 Stiick
ad 4.3. 222 110 Zhb 51 1 Stiick
Reduziereinsitze: @22, 25, 28, 32, 36
ad 4.4. Tellerfeder Position 8

fiir den Kopf Zhb 41

Das Erginzungszubehoér wird nur dann
geliefert, wenn es als Einzelposten in der
Bestellung angefiihrt ist oder wenn eine
komplette Garnitur bestellt wird.

5 pleces




GRAFICKE SCHEMA OBJEDNAVKY
GRAPHIC DIAGRAM OF THE ORDER
GRAPHISCHES DIAGRAMM DER BESTELLUNG

Zhb 21 - komplet - set - Komplett

*EIEE@?‘H}:EEHEH % jix420
% lx423

Zhb 31 - komplet - set - Komplett
1x
EE@‘ _H:EEEEH’ % J 440

e ix
S Ja4as

Zhb 41 - komplet - set - Komplett
. e =2
E’EEE I’H‘_@H‘ % J 461

e 1x
S Jae2

redukéni viozky - specifikace velikost otvord

H D reduction sleeves - specification of the boring diameters

Reduziereinsatze - Specifikation der Bohrungsdurchmesser

Zhb 21A
2x RVK 21
2x J 420
Zhb 21A / RVK [/ komplet - set
2x J 423 Komplett
S8 prPn
o.
B 82 pPrn
E, L, % P13 Zhb 21A / NVH / komplet - set
- Komplett
s [ % P14
S-E pris Zhb 31A / NVH / komplet - set
2x AVK 31 S - 2 pis Komplett
- L g a0 Zhb 31A / RVK / komplet - set
% S Komplett
2x RVK 41
2x J 461 Zhb 41A / RVK / komplet - set
Komplett
2x J 462 s = po
S — 7
‘l;. — = P23 Zhb 41A / NVH / komplet - set
@ Komplett
- = P
2B pos
S - 5 pos
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DIN'238 DIN1835-A DIN BILZ DIN'6388 DIN'69872
JACOBS  DIN 1835-B 69880 SYSTEM DIN' 6499  JIS 6339-Bi;
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FREZOVACI TRNY s PRICNOU UNASECi DRAZKOU DIN 138 Bk
SHELL MILL ADAPTORS FOR CUTTERS WITH DRIVING SLOT DIN 138..... ...11/13.160... -

FREZOVACIi TRNY PRO FREZOVACI HLAVY Lﬂ 1
ADAPTORS FOR INDEXABLE MILLING CUTTERS...........ccoooooiiii 11.165 o ]
KOMBINOVANE FREZOVACI TRNY PRO FREZY S PODELNOU NEBO
PRICNOU UNASECI DRAZKOU DIN 138

COMBINATION SHELL MILL ADAPTORS FOR CUTTERS WITH KEYWAY
OR DRIVING SEOT, DN 3B s ey o S v

REDUKCE PRO STOPKY MK DLE DIN 228-A
REDUCING ADAPTORS FOR TOOLS WITH MORSE TAPER SHANK AND
DRAWBAR THREAD: DIN 228-A....cuuummssunesnessvsvssvactavisisnisnisssinssns i iaseasinssamsamsaions

REDUKCE PRO STOPKY ISO DIN 2080/ ISO DIN 69871 A MAS-BT
REDUCING ADAPTORS FOR TOOLS WITH ISO DIN 2080 / ISO DIN (el
69871+BT TAPER SHANK... RS SSRSRROON fy 15177 I

TRNY PRO VRTACKOVA SKLICIDLA DLE DIN 238 (STOPKA)
DRILL CHUCK ADAPTORS FOR DRILL CHUCKS WITH DIN 238 TAPER..... ..... 11.290..... —

SAMOSVORNA PRESNA VRTACI HLAVICKA = EH
SELF CLAMPING SHORT PRECISION DRILL CHUCKS. ... oo 11.205.... — —poid -

PRESNA UNIVERZALNi CNC HLAVICKA .
CNC-UNIVERSAL PRECISION DRILL CHUCKS. ..o 41713206, F S

PRESNA UNIVERZALNI VRTACI HLAVICKA s
CNC-UNIVERSAL PRECISION DRILL CHUCKS. ..o 11/13.297... "’T‘ul?"‘"

KOMBINOVANY DRZAK PRO UPINANI FREZ p—
COMBINED END MILL ADAPTORS TYPE WELDON / WHISTLE-NOTCH...... ... 13.306...... —

KOMBINOVANY DRZAK PRO UPINANi FREZ =

COMBINED END MILL ADAPTORS TYPE WELDON / WHISTLE-NOTCH...... ... 13.307.....
DRZAK PRO DOKONCOVACI FREZY e .
MILL ADAPTORS FOR FRONTAL END MILL.......cccoooooooceorso 13315... 9

KLESTINOVY UPINAC PRO KLESTINY DLE DIN 6388 =
COLLET CHUCKS FOR DIN 6388 COLLETS. ..o - 11/13.353...

KLESTINOVY UPINAC PRO KLESTINY ER DLE DIN 6499 =
COLLET CHUCKS FOR DIN 6499 (ER) COLLETS........ooveeoeeeereereeree e o 11134513,
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CELKOVY PROGRAM UPINACICH DRZAKU A PRISLUSENSTVi
TOOLHOLDERS AND ACCESSORIES PROGRAM

DINF2080 HSK DIN 69893-1 'ﬁ JIS' B 6339- BT I-ZT [E
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CHIRON _ 2] 18 119 |26 |28 |29

PORTAHERRAMIENTAS PARA
LA INDUSTRIA DE LAMABERA
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MECHANICKY KLESTINOVY UPINAC S VYSOKYM UPINACIM

MOMENTEM (SILOVY)

MECHANICAL COLLET CHUCKS WITH HIGH TIGHTENING TORQUE

POLOTOVAR

BLANK ADAPTORS. ......oiiiii i

DRZAK S PRIVODEM CHLAZENi DO STREDU NASTROJE
CODEING FELEDBEPPEY NI ooosussmssnsmsssassisssszacsains

ZAVITOREZNA HLAVA S AXIALNi KOMPENZACI

TAPPING HEAD WITH AXIAL COMPENSATION..................

ZAVITOREZNA POUZDRA S AXIALNi KOMPENZACI —

RYCHLOVYMENNY SYSTEM

QUICK CHANGE TAPPING HEAD WITH AXIAL COMPENSATION................ ... 11/13.620... —— H[I]

ZAVITOREZNA POUZDRA PRO REZANi NATVRDO -
RYCHLOVYMENNY SYSTEM

QUICK CHANGE TAPPING HEAD FOR RIGID TAPPING.....

RYCHLOVYMENNE KONCOVKY PRO ZAVITOREZNA POUZDRA S

BEZPECNOSTNi SPOJKOU A BEZ SPOJKY

QUICK CHANGE ADAPTERS WITH AND WITHOUT OVERLOAD CLUTCH..

ANTIVIBRACNI FREZOVACI TRNY

ANTIVIBRATORY SHELL MILL ADAPTORS.........cccooevinee

ANTIVIBRACNiI FREZOVACi TRNY PRO DOKONCOVACI TRNY
ANTIVIBRATORY END MILL ADAPTORS . ...

VyzZadejte si podrobny katalog upinaciho naradi
dle jednotlivych norem upinacich stopek:

Katalog 10 — DIN 2080

Katalog 11 — DIN 69871

Katalog 16 — DIN 69893-1 HSK

Katalog 25 — CHIRON

Katalog 20 — JIS B 6339 — MAS BT

Katalog 35 — veskeré pfislusenstvi — klice, klestiny,
upinaci trny, vrtatkové sklicidla

Katalogy Ize rovnéz dodat ve $panélskem jazyce.
V8echny katalogy jsou dostupné ke staZeni ve formatu

ve formatu pdf na adrese:
www. narexmte.cz

M 1.07
................................ 11.470...... '_ M 1.08
................................ 11512 : L.i M1.08
F
.............................. M1.09 ~
o0}
(=2}
({e]
M1.10 &
o
s 113,630, H[I] M1.10
_49621/620. I [i i ‘II-I M1.11
................................. A1 160, (1 114
L A11.315.... = M1.15
Require detailed clamping tools catalogue
according to the particular
norms of clamping shanks:
Catalogue 10 - DIN 2080
Catalogue 11 - DIN 69871
Catalogue 16 - DIN 69893-1 HSK
Catalogue 25 - CHIRON \
Catalogue 20 - JIS B 6339 — MAS BT
Catalogue 35 - all accessories - keys, collets,
clamping shanks, drill chucks |
Catalogues are also accessible in Spanish. &
>0
All catalogues are accessible for download in format E =
Qo QO

pdf on address: :
www. narexmte.cz
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english

' A C:
mexin
SAMOSVORNA PRESNA VRTACI HLAVICKA
SELF CLAMPING SHORT PRECISION DRILL CHUCKS. ..o

PRESNA UNIVERZALNIi CNC HLAVICKA
CNC-UNIVERSAL PRECISION DRILL CHUCKS............coovoeemrirrarereceereceneanene -

KLESTINOVY UPINAC PRO KLESTINY DLE DIN 6388
COLLET CHUCKS FOR DIN 6388 COLLETS .. .. ov oo

KLESTINOVY UPINAC PRO KLESTINY ER DLE DIN 6499
COLLET CHUCKS FOR DIN 6499 (ER) COLLETS .. oo

MECHANICKY KLESTINOVY UPINAC S VYSOKYM UPINACIM
MOMENTEM (SILOVY)

MECHANICAL COLLET CHUCKS WITH HIGH TIGHTENING TORQUE......... ...

POLOTOVAR

ZAVITOREZNA HLAVA S AXIALNi KOMPENZACI

TAPPING HEAD WITH AXIAL COMPENSATION. .....ccooiiiiiiciiiiiic e

ZAVITOREZNA POUZDRA S AXIALNi KOMPENZACI -
RYCHLOVYMENNY SYSTEM

QUICK CHANGE TAPPING HEAD WITH AXIAL COMPENSATION. ............... ...

ZAVITOREZNA POUZDRA PRO REZANi NATVRDO -
RYCHLOVYMENNY SYSTEM

QUICK CHANGE TAPPING HEAD FOR RIGID TAPPING.......c..cocveeeirriieen oo

RYCHLOVYMENNE KONCOVKY PRO ZAVITOREZNA POUZDRA S
BEZPECNOSTNi SPOJKOU A BEZ SPOJKY
QUICK CHANGE ADAPTERS WITH AND WITHOUT OVERLOAD CLUTCH.. ..

NAREX@Q)MTE®

T “'f-flﬂ": M 2.01

10206 W |EE- M 2.01

..10.351/3.... [?‘h M 2.02

.10.451/3.... - M 2.02

0457, N::I M 2.03
.10.470...... M_-_:l: M 2.03
.10.610...... l:-jﬁ]]' M 2.04
.10.620...... [i.]]] M 2.04
.10.630...... ﬂf]]ﬂ M 2.05
49.621/629.. ﬂl—* i “] M1.11
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FREZOVACI TRNY S PRIENOU UNASECi DRAZKOU DIN 138
FRONTAL AUFSTECKFRASDORN fiir Fraser mit Quernut DIN 138 5
SHELL MILL ADAPTORS FOR CUTTERS WITH DRIVING SLOT DIN 138..... .... 16.160.... — M 3.01
KOMBINOVANE FREZOVACI TRNY PRO FREZY S PODELNOU NEBO
PRICNOU UNASECI DRAZKOU DIN 138
KOMBI-AUFSTECKFRASDORN fiir Fraser mit Lange- oder Quernut DIN 138
COMBINATION SHELL MILL ADAPTORS FOR CUTTERS WITH KEYWAY
OR DRIVING SLOT DIN 138.....ooucioioeeeoeeioeeeeeeeeeeeeeeseeeeoeees oo eeeesreeeen e 16.180.... M 3.02
PRESNA UNIVERZALNI CNC HLAVICKA
CNC-UNIVERSAL PRAZISIONS SPANNFUTTER Fiir links und rechtslauf
geeignet und inner Kuhlung ol
CNC-UNIVERSAL PRECISION DRILL CHUCKS.........o.oovoooeeoeeeeeeeeeeeeeeeee . 16.296.... - M 3.03
KLESTINOVY UPINAC PRO KLESTINY ER DLE DIN 6499
FRASERSPANNFUTTER FUR DIN 6499 (ER) SPANNZANGEN
far Werkzeuge mit Zylinderschaft
COLLET CHUCKS FOR DIN 6499 (ER) COLLETS.....ovivoveeeeceeeeeceee e . 16.451/3 M 3.04
MECHANICKY KLESTINOVY UPINAC S VYSOKYM UPINACIM
MOMENTEM (SILOVY)
LANGE SPANNFUTTER FUR DIN 6499 (ER) SPANNZANGEN
fur Werkzeuge mit Zylinderschaft 0
MECHANICAL COLLET CHUCKS WITH HIGH TIGHTENING TORQUE......... ....16.455.... L M 3.05
Vyzadejte si podrobny katalog upinaciho nafadi Require detailed clamping tools catalogue
dle jednotlivych norem upinacich stopek: according to the particular
norms of clamping shanks:
Katalog 10 — DIN 2080 Catalogue 10 - DIN 2080
Katalog 11 — DIN 69871 Catalogue 11 - DIN 69871
Katalog 16 — DIN 69893-1 HSK Catalogue 16 - DIN 69893-1 HSK
Katalog 25 — CHIRON Catalogue 25 - CHIRON
Katalog 20 - JIS B 6339 - MAS BT Catalogue 20 - JIS B 6339 - MAS BT
Katalog 35 — veSkeré pfisluSenstvi — klice, klestiny, Catalogue 35 - all accessories - keys, collets,
upinaci trny, vrtatkové sklicidla clamping shanks, drill chucks
Katalogy Ize rovnéz dodat ve $panélskem jazyce. Catalogues are also accessible in Spanish.
V8echny katalogy jsou dostupné ke stazeni ve formatu All catalogues are accessible for download in format
ve formatu pdf na adrese: pdf on address:
www. narexmte.cz WwWw. narexmte.cz
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TECHNICKA CHARAKTERISTIKA DRZAKU

mmm TECHNICAL CHARACTERISTICS OF THE TOOLHOLDERS AT3

VYROBENO Z VYKOVKU MANUFACTURING

MATERIAL: M‘::ER;AL:IJ ized steel at ch 7131 (16MnCr5,

_ Legovana’ uhlikova ocel (1 6MnCr5) = oyed carburized steel at chrome-manganese 1. 1 (16MnCr5).
EXECUTION:

PROVEDENI.' - Carburized.

- Surface hardness HRC 5812 (670+40 HV30)
- Hardness depth minimum 0,5 mm.

- Cementovano, kaleno
- Povrchova tvrdost HRC 5812 (670+40 HV30)

- Miniméini hloubka 0.5 mm - Tensile strength in core minimum
- Minimalni pevnost v tahu 800 N/mm 2 po cementaci 800 N/mm? after carburizing
ACCURACY:
Pfesnost: - Taper according to DIN 254
- Upinaci stopka dle DIN 254 - Taper angle: Tolerance AT 3 DIN 7178
- Uhel stopky: part 1 and DIN 2080 part 1
tolerance AT 3 DIN 7178 cast 1 a DIN 2080 cast 1 - Other tolerances according to DIN 7160 and 7168

- Ostatni tolerance v souladu s DIN 7160 a 7168

; - Taper surface roughness R,<0,001 mm.
- Stopka brousena na drsnost Rz<0,00Tmm

G

L A T T |

ISO 30 0,002 2 ; DRZAKY JsoU
3 of | PREDVYVAZENE
1SO 40 0,003 = Rlessena Bl PREBALANCED
ISO 45 0,003 = TOOLHOLDERS
ISO 50 0,004 ISO 40 » 8000 rpm  1SO 50 » 8000 rpm
ISO 60 0,005
5 |, a+3
ro,erance AT toLerance AT :

- Indicates the tolerance of size D surface between the real
and the theoretical value of the taper conicity.

- This value of surface D must always be less (negative), never
more (positive) in order to GUARANTEE a good toolholder
fixation at the bigger taper diameter.

- Stanovuje toleranci mezi skuteénym povrchem rozméru D
a jeho teoretickou hodnotou kuZelovitosti

- Hodnota tolerance vztazena k D je vidy mensi, nikdy
vyssi pro GARANCI dobrého upnuti nastroje.

Pfivod chlazeni

DIN 69871-A-AD Pfivod chlazeni DIN 69871-B 3 S
11 stfedem upinade 1 3 slreden:tuplnace
FORM A : SIMILAR DIN 69871 AD FORM B : SIMILAR DIN 69871 AD+B  Nebo pies limec
STEJNE JAKO NORMA DIN69871 AD STEJNE JAKO DIN 69871AD+B
WITHOUT THROUGH HOLE WITH CENTRAL COOLANT FEED THROUGH THE COLLAR
A €N 207
‘9\‘ o 20‘:{:30'| A

M“

daH?' d5¢0,05 d, 00,1 d?, 0/-0,5 dsmax
mm mm mm mm mm
30 3,2 16,1 31,75 M 12 13 59,30 50 44,30 45
40 3,2 16,1 44 45 M 16 17 72,30 63,55 56,25 50
50 3,2 257 69,85 M 24 25 107.25 97,50 91,25 80
60 3.2 257 107,95 M 30 32 164,75 155 147,70 130
K fso1 fon fo01 I, 1 I,;min Imin  loos  lomo4 L om0 d, es01 e, max
ISO mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
30 111 35 19,1 47,80 55 24 33,5 15 16,4 19 4 21 5
40 11,1 35 191 68,40 8,2 32 42,5 18,5 228 25 4 27 5
50 111 35 19,1 101,75 11,5 47 61,5 30 355 37.7 6 42 7
60 111 38 19,1 161,80 14 59 76 49 54,2 59,3 8 66 9.2
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FREZOVACI TRNY

pro frézy s pfiénou unaseci drazkou DIN 138
) SHELL MILL ADAPTORS

for cutters with driving slot DIN 138

11/13.160

K D1

o]

REF' mm mm ISO

11.160.30.16 35 30 16 17 32 89.100.16 89.171.16
11.160.30.22 35 22 19 40 89.100.22 89.171.22
11.160.30.27 35 27 21 48 89.100.27 89.171.28
11.160.40.16 44 13.160.40.16 44 40 16 17 32 89.100.16 89.171.16
11.160.40.16/100 100 13.160.40.16/100 100 16 17 32 35 89.100.16 89.171.16
11.160.40.22 44 13.160.40.22 44 22 19 40 89.100.22 89.171.22
11.160.40.22/100 100 13.160.40.22/100 100 22 19 40 48 89.100.22 89.171.22
11.160.40.27 44 13.160.40.27 44 27 21 48 89.100.27 89.171.27
11.160.40.27/100 100 13.160.40.27/100 100 27 21 48 48 89.100.27 89.171.27
11.160.40.32 59 13.160.40.32 59 32 24 58 89.100.32 89.171.32
11.160.40.32/125 125 13.160.40.32/125 125 32 24 58 58 89.100.32 89.171.32
11.160.40.40 59 13.160.40.40 59 40 27 70 89.100.40 89.171.41
11.160.50.16 44 13.160.50.16 44 50 16 17 32 89.100.16 89.171.16
11.160.50.16/150 150 13.160.50.16/150 150 16 17 32 35 89.100.16 89.171.16
11.160.50.22 S 13.160.50.22 44 22 19 40 89.100.22 89.171.22
11.160.50.22/150 150 13.160.50.22/150 150 22 19 40 48 89.100.22 89.171.22
11.160.50.27 47 13.160.50.27 a7 27 21 48 89.100.27 89.171.27
11.160.50.27/150 150 13.160.50.27/150 150 27 21 48 60 89.100.27 89.171.27
11.160.50.32 47 13.160.50.32 47 32 24 58 89.100.32 89.171.32
11.160.50.32/150 150 13.160.50.32/150 150 32 24 58 78 89.100.32 89.171.32
11.160.50.40 59 13.160.50.40 59 40 27 70 89.100.40 89.171.40
11.160.50.40/150 150 13.160.50.40/150 150 40 27 70 78 89.100.40 89.171.40
11.160.50.50 59 13.160.50.50 59 50 30 90 89.100.50 89.171.51

Ve
mmw ADAPTORS FOR INDEXABLE MILLING CUTTERS

FREZOVACI TRNY PRO FREZOVACI HLAVY

DIN 69871-A

Din 6357 - Form A

NE

REF. M K d1 g5 A dz da G G1 1 '@
ISO mm mm mm mm mm mm mm

11.165.40.40 40 40 60 89 66,7 M-20 M-12 30 89.172.40

11.165.50.40 50 40 70 89 66,7 M-20 M-12 30 89.172.40

11.165.50.60 60 70 129 101,86 M-30 M-16 40 89.172.80

NAREXQ)MTE®
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KOMBINOVANE FREZOVACI TRNY DIN 69871-A

pro frézy s podéInou nebo pfi¢nou unaseci drazkou DIN 138 DIN 6358 Form B

mm =, COMBINATION SHELL MILL ADAPTORS
|8 S=mtre for cutters with keyway or driving slot DIN 138

ﬁ( ek T
REF.EEREH K  d,h6 A I, I, d, D, ﬁfu”ﬁgg —_—
ISO mm mm mm mm mm mm 4

11.180.30.16 30 16 50 17 27 32 89.100.16 89.161.16 89.141.16
11.180.30.22 22 50 19 31 40 89.100.22 89.161.22 89.141.22
11.180.30.27 27 55 21 33 48 89.100.27 89.161.27 89.141.27
11.180.40.16 40 16 55 17 27 32 89.100.16 89.161.16 89.141.16
11.180.40.16/100 16 100 17 27 32 35 89.100.16 89.161.16 89.141.16
11.180.40.22 22 55 19 31 40 89.100.22 89.161.22 89.141.22
11.180.40.22/100 22 100 19 3 40 48 89.100.22 89.161.22 89.141.22
11.180.40.27 27 55 21 33 48 89.100.27 89.161.27 89.141.27
11.180.40.27/100 27 100 21 33 48 48 89.100.27 89.161.27 89.141.27
11.180.40.32 32 60 24 38 58 88.100.32 89.161.32 89.141.32
11.180.40.32/100 32 100 24 38 58 58 89,100.32 89.161.32 89.141.32
11.180.40.40 40 60 27 41 70 89.100.40 89.161.40 89.141.40
11.180.50.16 50 16 55 17 27 32 88.100.16 89.161.16 89.141.16
11.180.50.16/125 16 100 17 27 32 35 89,100.16 89.161.16 89.141.16
11.180.50.22 22 55 19 31 40 89,100.22 89.161.22 89.141.22
11.180.50.22/125 22 100 19 3 40 48 89.100.22 89.161.22 89.141.22
11.180.50.27 27 55 21 33 48 89.100.27 89.161.27 89.141.27
11.180.50.27/125 27 100 21 33 48 60 89.100.27 89.161.27 89.141.27
11.180.50.32 32 55 24 38 58 88.100.32 89.161.32 89.141.32
11.180.50.32/125 32 100 24 38 58 78 89.100.32 89,161.32 89.141.32
11.180.50.40 40 55 27 41 70 £88.100.40 89.161.40 89.141.40
11.180.50.40/125 40 100 27 41 70 78 85.100.40 89.161.40 89.141.40
11.180.50.50 50 70 30 46 90 89.100.50 89.161.50 89.141.50

DIN 69871-A

b7 REDUKCE

; P pro stopky Mk dle DIN 228-A ISO 3937
mm@ REDUCING ADAPTORS
b for tools with Morse taper shank and drawbar thread DIN 228-A 1 1 I1 3'21 0

AD —

REFEIEEN] ReEFEEE K K, A D D, l

! 0 T RV
ISO MORSE mm mm mm mm K@@ 20.210 23.210

11.210.30.01 30 1 50 25 89.193.31 89.120.24

11.210.30.02 2 70 32 89.193.32 89.124.19

11.210.30.03 3 100 40 89.193.33 89.124.31

11.210.40.01 13.210.40.01 40 1 50 25 45 16 89.193.41 89.12025 89.128.08
11.210.40.02 13.210.40.02 2 50 32 50 19 89.193.42 89.124.18 89.128.20
11.210.40.03 13.210.40.03 3 70 40 50 42 89.193.43 89.120.69 89.128.30
11.210.40.04 13.210.40.04 4 95 48 89.193.44 89.12444 89.128.40
11.210.50.01 13.210.50.01 50 1 45 25 80 16 88.193.51 89.120.26 89.128.08
11.210.50.02 13.210.50.02 2 60 32 80 23 89.193.52 89.120.53 89.128.23
11.210.50.03 13.210.50.03 3 85 40 80 28 89.193.53 89.120.70 £9.128.32
11.210.50.04 13.210.50.04 4 70 48 80 37 89.193.54 89.124.44 89.128.44
11.210.50.05 13.210.50.05 5 100 63 80 66 89.193.55 89.120.80 89.128.60
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DIN 69871-A

11.225/226

REDUKCE
pro stopky 1SO DIN 2080 / ISO DIN 69871 a MAS-BT

mm = REDUCING ADAPTORS
' for tools with ISO DIN 2080 / ISO DIN 69871+BT taper shank

REF.[EFFH REF.EEED K K, A D (7 @ @)
ISO  DIN 2080 mm mm

11.225 11.226
11.225.40.30 11.226.40.30 40 30 50 50 89.193.45 89.124 .28 89.124.33
11.225.40.40 11.226.40.40 40 100 63 89.193.44 89.124.44  89.124.45
11.225.50.30 11.226.50.30 50 30 50 50 89.193,53 89.12069  89.120.73
11.225.50.40 11.226.50.40 40 70 63 89.193 54 89.124.44  89.124.45
11.225.50.50 11.226.50.50 50 120 a7 89.193.56 89.124 56 89.124.57

DIN 69871-A

TRNY
pro vrtackova sklic¢idla dle DIN 238 (stopka)

mum DRILL CHUCK ADAPTORS
= for Drill chucks with DIN 238 taper

35.292
35.293
35.294
35.296
‘11.290 K A K A d
ISO ' DI;NI mm m|111
11.290.30.12 30 B-12 25 12,065
11.290.30.16 B-16 25 15,733
11.290.40.12 40 B-12 25 12,065
11.290.40.16 B-16 25 15,733
11.290.40.18 B-18 25 17,780
11.290.50.16 50 B-16 25 15,733
11.290.50.18 B-18 25 17,780
45  SAMOSVORNAPRESNAVRTACI HLAVIEKA DIN 69871-A

/> pouze pro pravy chod (otacky)
mm = SELF CLAMPING SHORT PRECISION DRILL CHUCKS
- for right turn only

UPINACIMOMENT: | _
TIGHTENING TORQUE: m

S i
REFEE K 1 . 1
ISO mm mm mm mm k“\o 31
11.295.30.08 30 0- 8 36 76,5 84,5 89.200.08 89.220.08
11.295.40.08 40 0- 8 36 67,5 75 89.200.08 89.220.08
11.295.40.13 0-13 50,5 89 100 89.200.13 89.220.13
11.295.40.16 3-186 56 105 118 89.200.16 89.220.16
11.295.50.13 50 0-13 50,5 85 96 89.200.13 89.220.13
11.295.50.16 3-16 56 90 103 89.200.16 89.220.16

* DODAVKA S KLICEM * SUPPLIED WITH WRENCH

NAREXQ)MTE’ M 1.0
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45  PRESNAUNIVERZALNI CNC VRTACI HLAVICKA DIN 69871-A

j@ : pro pravy a levy smér otacek
mmﬁm CNC-UNIVERSAL PRECISION DRILL CHUCKS

for left and right hand turn 1 1,1 3296

UPINACi MOMENT:
TIGHTENING TORQUE; [ > 70Nm

0,02
war0020m,

REFEED REFEEED K 4, b A K —I 3‘*

ISO mm mm mm mm 0l
11.296.30.13 13.296.30.13 30 1-13 50 103 110 89.206.06 89.220.13

40 1-13 50 81,5 88,5 89.206.06 89.220.13
11.296.40.13 13.296.40.13 3-16 56 88,5 95,5 89.206.06 89.220.13
11.296.40.16 13.296.40.16

50 1-13 50 81,5 88,5 89.206.06 89.220.13
11.296.50.13 13.296.50.13 3-16 56 88,5 95,5 89.206.06 89.220.13
11.296.50.16 13.296.50.16

* DODAVKA S KLICEM * SUPPLIED WITH WRENCH
‘4 PRESNA UNIVERZALNi CNC VRTACI HLAVICKA DIN 69871-A

a3 ; pro pravy a levy smér otacek
mm‘“om CNC-UNIVERSAL PRECISION DRILL CHUCKS
for left and right turn

UPINACIi MOMENT:
TIGHTENING TORQUE: [ > 70 Nm

Chladici emulze mize byt pfivedena dvémi cestami: stfedem drzaku do nastroje, na stranu drzaku do jeho pfedni ¢asti
nebo obojim zpusobem.

The coolant can be supplied in different ways: through the coolant holes of the tool, through the front part of the drill
chuck or through both parts simultaneously.

REF. 13.297 K d1 D A A1 max 4 e‘%‘j‘
ISO mm mm mm mm 3
13.297.40.13 40 1-13 56 105 112 89.206.06 89.220.13
13.297.40.16 3-16 56 112 119 89.206.06 89.220.13
13.297.50.13 50 1-13 56 105 112 89.206.06 89.220.13
13.297.50.16 3-18 56 112 119 89.206.06 89.220.13
* DODAVKA S KLIGEM * SUPPLIED WITH WRENCH

NAREXQ)MTE’




47  KOMBINOVANY DRZAK PRO UPINANi FREZ DIN 69871-A
pro nastroje s valcovou stopkou a ploskou dle DIN 1835-B+E

m 4 Uw COMBINED END MILL ADAPTORS TYPE WELDON / WHISTLE-NOTCH
m : M | for tools with cylindrical shank and inclined flat DIN 1835-B+E 1 3 306

REF.[EE K dH4 A D D, 2x REF.[EEN K dH4 A D D, 2x%

=
ISO mm mm mm mm §§ ISO mm mm mm mm

13.306.40.06 / 100 40 6 100 22 28 8912217  13.306.50.06 / 130 50 6 130 22 28 89.12217
13.306.40.06 /130 6 130 22 28 8912217 13.306.50.06 / 160 6 160 22 33 B89.122.17
13.306.40.06 / 160 6 180 22 33 89.122.17  13.306.50.06 / 200 6 200 22 36 89.122.17
13.306.40.08 / 100 8 100 24 30  89.122.34 13.306.50.08 / 130 8 130 24 30 B89.122.34
13.306.40.08 / 130 8 130 24 30 89.12234 13.306.50.08 / 160 8 160 24 35 B89.122.34
13.306.40.08 / 160 8 160 24 35 89.122.34  13.306.50.08 / 200 8 200 24 38 89.122.34
13.306.40.10/ 100 10 100 30 38 89.122.39 13.306.50.10 / 130 10 130 30 38 89.122.38
13.306.40.10 /130 10 130 30 38 89.12239  13.306.50.10 /160 10 160 30 39 B89.122.39
13.306.40.10/ 160 10 160 30 39 89.122.39 13.306.50.10 / 200 10 200 30 43 89.122.39
13.306.40.12 /100 12 100 32 40 89.122.48 13.306.50.12 /130 12 130 32 40 B89.122.48
13.306.40.12 /130 12 130 32 40 89.12248  13.306.50.12/ 160 12 160 32 43 B89.12248
13.306.40.12/ 160 12 160 32 43  89.122.48 13.306.50.12/ 200 12 200 32 46 B89.122.48
13.306.40.14 / 100 14 100 32 40 B89.12248  13.206.50.14 /130 14 130 32 40 B89.12248
13.306.40.14 /130 14 130 32 40 89.122.48 13.306.50.14 / 160 14 160 32 44 B89.122.48
13.306.40.14 / 160 14 160 32 44  89.122.48 13.306.50.14 / 200 14 200 32 48 89.122.48
13.306.40.16 / 100 16 100 36 44 89.12257  13.306.50.16 /130 16 130 36 44 8912257
13.306.40.16 / 130 16 130 36 44  89.122.57 13.306.50.16 / 160 16 160 36 44 89.122.57
13.306.40.16 / 160 16 160 36 44 8912257  13.306.50.16 / 200 16 200 36 50 89.12257
13.306.40.18 /100 18 100 38 46  89.122.57 13.306.50.18 /130 18 130 38 46 B89.122.57
13.306.40.18 / 130 18 130 38 46  89.122.57 13.306.50.18 / 160 18 160 38 46 89.122.57
13.306.40.18 / 160 18 160 38 46 89.12257  13.306.50.18 /200 18 200 38 52 89.12257
13.306.40.20/ 100 20 100 44 50 89.122.58 13.306.50.20 / 130 20 130 44 50 89.122.58
13.306.40.20 / 130 20 130 44 50 89.12258  13.306.50.20 /160 20 160 44 50 89.122.58
13.306.40.20 / 160 20 160 44 50 89.122.58 13.306.50.20 / 200 20 200 44 55 B89.122.58
13.306.40.25/ 130 25 130 50 50 89.122.71 13.306.50.25/ 130 25 130 50 56 89.122.71
13.306.40.25 / 160 25 160 50 50 89.122.71 13.306.50.25 / 160 25 160 50 80 89.122.71

13.306.50.25 / 200 25 200 50 64 89.122.71

13.306.50.32 / 200 32 200 58 72 B89.122.78

.47  KOMBINOVANY DRZAK PRO UPINANi FREZ bl s

pro nastroje s valcovou stopkou a ploskou dle DIN 1835-B+E

mMW COMBINED END MILL ADAPTORS TYPE WELDON / WHISTLE-NOTCH
N for tools with cylindrical shank and inclined flat DIN 1835-B+E 1 3 3 0 7

REFEEEI] K dH4 A D
ISO mm mm mm

13.307.40.06 40 6 50 25 89.190.15 89.122.20

13.307.40.08 8 50 28 8919021 89.122.35

13.307.40.10 10 50 35  89.190.37 89.122.40

13.307.40.12 12 50 42 89.190.43 89.122.50

13.307.40.14 14 50 44  89.190.43 89.122.50

13.307.40.16 16 63 48  89.190.51 89.122.60

13.307.40.18 18 63 50  89.190.51 89.122.60

13.307.40.20 20 63 52  89.190.66 89.12265

13.307.40.25 25 100 65  89.190.82 89.122.75

13.307.40.32 32 100 72  89.190.82 89.122.80

13.307.50.06 50 6 63 25  89.190.15 89.122.20

13.307.50.08 8 63 28 8919021 89.122.35

13.307.50.10 10 63 35  89.190.37 89.122.40

13.307.50.12 12 83 42 8919043 89.122.50

P i G > 13.307.50.14 14 83 44 8919043 89.122.50
CHLADICI KAPALINA JE ROZVADENA STREDEM 13.307.50.16 16 63 48 8919051 89.122.60
NEBO BOCNi CASTI NASTROJE. 13.307.50.18 18 B3 50  89.19051 89.122.60
13.307.50.20 20 63 52  89.190.66 89.12265

COOLANT DISTRIBUTION TROUGH THE CENTRAL g T, L — e S
OR TROUGH LATERAL PART OF THE TOOL. 13.307.50.32 32 100 72  89.190.82 89.122.80
13.307.50.40 40 120 90  89.190.82 89.122.80
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13.315

b~ DRZAK PRO DOKONCOVACI FREZY

pro piedni dokonéovaci frézu se zavitovym upinanim
y MILL ADAPTORS

'8 for frontal End Mill Support Screwed Shanks

AD—»

K L, D,
REF.EXELE] 1so mm mm
13.315.40.10/045 40 55 10,5 M10 18 25 20
13.315.40.10/070 80 10,5 M10 18 50 29
13.315.40.10/120 130 10,5 M10 18 100 29
13.315.40.12/045 55 12,5 M12 21 25 24
13.315.40.12/070 80 12,5 M12 21 50 26
13.315.40.12/120 130 12,5 M12 21 100 32
13.315.40.16/045 50 55 17 M16 29 25 32
13.315.40.16/070 80 17 M16 29 50 35
13.315.40.16/120 130 17 M16 29 100 40
13.315.50.12/070 90 12,5 M12 21 50 26
13.315.50.12/120 140 12,5 M12 21 100 32
13.315.50.12/170 180 12,5 M12 21 150 T
13.315.50.16/070 S0 G M16 29 50 35
13.315.50.16/120 140 17 M16 29 100 40
13.315.50.16/170 190 17 M16 29 150 45
44  KLESTINOVY UPINAC PRO KLESTINY DIN 6388 DIN 69871-A

pro nastroje s valcovou stopkou DIN 1835-B

-+ COLLET CHUCKS FOR DIN 6388 COLLETS
= for tools with cylindrical shank DIN 1835-B

ky
english

ces

AD—> ==
80.394
11.351 A
11.353
UPINACI MOMENT:
MATICE S LOZISKEM REF. XX.351 TIGHTENING TORQUE: [~ 150 Nm - @20
WITH BALL BEARING NUT REF. . ;
I
A K d D D
REF. iBEE] REF.E&EX] £ 1 1
11.353 EE 80.393 mm ISO mm mm mm \
11.353.30.16 80.393.16 65 30 2-16 43 89.201.16 89.192.16
11.353.30.25 80.393.25 70 3-25 60 89.201.25 89.192.16
11.353.40.16 13.353.40.16 80.393.16 70 40 2-16 43 89.201.16 89.192.16
11.353.40.16/120 13.353.40.16/120 80.393.16 120 2-16 43 43 89.201.16 89.192.16
11.353.40.25 13.353.40.25 80.393.25 70 3-25 60 89.201.25 B89.192.26
11.353.40.25/120 13.353.40.25/120 80.393.25 120 3-25 60 50 89.201.25 89.192.26
11.353.40.32 13.353.40.32 80.393.32 90 4-32 T 89.201.32 89.192.26
11.353.50.16 13.353.50.16 80.393.16 70 50 2-16 43 89.201.16 89.192.16
11.353.50.16/120 13.353.50.16/120 80.393.16 120 2-16 43 43 89.201.16 89.192.16
11.353.50.25 13.353.50.25 80.393.25 85 3-25 60 89.201.25 89.192.26
11.353.50.25/120 13.353.50.25/120 80.393.25 140 3-25 60 60 89.201.25 89.192.26
11.353.50.32 13.353.50.32 80.393.32 90 4-32 89.201.32 89.192.34

* DODAVKA BEZ KLICE

72
* SUPPLIED WITHOUT WRENCH
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DIN 69871-A

KLESTINOVE UPINACE PRO ER KLESTINY DIN 6499
pro nastroje s valcovou stopkou dle DIN 1835-B

COLLET CHUCKS FOR DIN 6499 (ER) COLLETS
for tools with cylindrical shank DIN 1835-B

,\/:""» /ﬁ

Maxan 11/13.451/3

5 |
—

A

MATICE S LOZISKEM REF. XX.451 TIG%TEQ&LM,%&EL‘E} > 150 Nm - @20
WITH BALL BEARING NUT REF. : -
— AN ;

K A — - D D, Qﬂ\ ©

REFIEED ReFEREED X A — Y
11.453.30.10 30 55 80.493.10 ER 16 0,5-10 32 89.20210 89.192.10
11.453.30.13 55 80.493.13 ER 20 1-13 35 89.202.13 89.192.13
11.453.30.16 55 80.493.16 ER 25 1-16 42 89.202.16 B89.192.16
11.453.30.20 60 80.493.20 ER 32 2-20 50 89.202.20 89.192.20
11.453.40.10 13.453.40.10 40 70 80.493.10 ER 16 0,5-10 32 89.202.10 89.192.10
11.453.40.10/100 13.453.40.10/100 100 80.493.10 ER 16 0.5-10 32 28 89.202.10 89.192.10
11.453.40.10/150 13.453.40.10/150 150 80.493.10 ER 16 0,5-10 32 28 89.202.10 89.192.10
11.453.40.13 13.453.40.13 70 80.493.13 ER 20 1-13 35 89.202.13 89.192.13
11.453.40.13/100 13.453.40.13/100 100 80.493.13 ER 20 1-13 35 34 89.202.13 89.192.13
11.453.40.13/150 13.453.40.13/150 150 80.493.13 ER 20 1-13 35 34 89.202.13 89.192.13
11.453.40.16 13.453.40.16 70 80.493.16 ER 25 1-16 42 89.202.16 B89.192.16
11.453.40.16/150 13.453.40.16/150 150 80.493.16 ER 25 1-13 42 42 89.202.16 B89.192.16
11.453.40.20 13.453.40.20 70 80.493.20 ER 32 2-20 50 89.202.20 89.192.22
11.453.40.20/150 13.453.40.20/150 150 80.493.20 ER 32 2-20 50 50 89.202.20 89.192.22
11.453.40.26 13.453.40.26 70 80.493.26 ER 40 3-30 63 89.202.26 8919226
11.453.40.26/150 13.453.40.26/150 150 80.493.26 ER 40 3-30 63 63 89.202.26 89.192.26
11.453.50.10/100 13.453.50.10/100 50 100 80.493.10 ER 16 0.5-10 32 28 89.202.10 89.192.10
11.453.50.10/150 13.453.50.10/150 150 80.493.10 ER 16 0.5-10 32 28 89.202.10 89.192.10
11.453.50.13/100 13.453.50.13/100 100 80.493.13 ER 20 1-13 35 34 89.202.13 89.192.13
11.453.50.13/150 13.453.50.13/150 150 80.493.13 ER 20 1-13 35 34 89.202.13 89.192.13
11.453.50.16 13.453.50.16 70 80.493.16 ER 25 1-16 42 89.202.16 89.192.16
11.453.50.16/150 13.453.50.16/150 150 80.493.16 ER 25 1-16 42 42 89.202.16 89.192.16
11.453.50.20 13.453.50.20 70 80.493.20 ER 32 2-20 50 89.202.20 89.192.22
11.453.50.20/150 13.453.50.20/150 150 80.493.20 ER 32 2-20 50 50 89.202.10 89.192.22
11.453.50.26 13.453.50.26 80 80.493.26 ER 40 3-30 63 89.202.26 89.192.26
11.453.50.26/150 13.453.50.26/150 150 80.493.26 ER 40 3-30 63 63 89.202.26 B89.192.26
11.453.50.34 13.453.50.34 ~ — 90 80.493.34 ER 50 10-34 89.202.34 89.192.34

* DODAVKA BEZ KLICE * SUPPLIED WITHOUT WRENCH
VY MECHANICKY KLESTINOVY UPINAC S VYSOKYM UPINACIM DIN 69871-A

MOMENTEM pro ER klestiny DIN 6499
MECHANICAL COLLET CHUCKS WITH HIGH TIGHTENING TORQUE
for DIN 6499 (ER) collets

mEXin

—|,f Imx.ﬂ,ﬂﬂzl KI

B80.404

L+ v
: 80,497

. =il

— =
B
¥ B=

T +41

—|)’ Imax.0.0DZI K I

Alternativa hydraulickych a ostatnich
upinacu.
Vysoka upinacisia a pfesnost.

UPINACI MOMENT:

The alternativa to hydraulic
or other systems,

High tightening and precision.

) : S Central coolant supply.
TIGHTENING TORQUE: > 300 Nm - @20 Pfivod chlazenistfedem. PPIy:
K d D i
1 i =
REFEEEE mm REFEEEE mm  1so bor. Tl E (]
11.457.40.20 80 13.457.40.20 80 40 ER 32 2-20 54 80.457.20 89.190.19 89.206.04
11.457.50.20 110 13.457.50.20 110 50 ER 32 2-20 54 80.457.20 89.190.19 89.206.04
11.457.50.30 120 13.457.50.30 120 ER 40 3-30 65 80.457.30 89,190.41 89.206.06

* DODAVKA S KLICEM

* SUPPLIED WITH WRENCH
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POLOTOVAR DIN 69871-A

pro upinace, vyvrtavaci tyce

W BLANK ADAPTORS 11.470

REF.EERED) A
mm
11.470.30.40 30 40,5 160
11.470.40.40 40 40,5 100
11.470.40.40/160 40,5 160
11.470.40.50 50,5 100
11.470.40.50/200 50,5 200
11.470.40.63 63,5 160
11.470.40.63/250 63,5 250
11.470.50.40 50 40,5 100
11.470.50.40/160 40,5 160
11.470.50.50 50,5 100
11.470.50.50/200 50,5 200
11.470.50.63 63,5 200
11.470.50.63/315 63,5 315
11.470.50.95 955 200
11.470.50.95/315 95,5 ifed
DRZAK S PRIVODEM CHLAZENi DO STREDU NASTROJE DIN 69871-A
pro nastroje s valcovou stopkou dle DIN 1835-B/E SIMILAR DIN 6359

y COOLING FLUID SUPPLY UNIT

- ®
mﬂm for tools with cylindrical shank DIN 1835-B/E m

n 4.000 min.”' = p 25 bar * Ostatni velikosti se vyrabéji na zakladé objednavky
R Hax * Other sizes are manufactured under order.

N3 11.512 K d, G6 A D D, , L =
ISO mm mm mm mm mm mm =
11.512.40.25 40 25 152 45 95 15 65 89.121.68
11.512.40.32 32 152 48 95 16 65 89.121.88
11.512.50.32 50 32 152 48 95 16 80 89.121.88
11.512.50.40 40 166 58 110 17 80 89.121.68

NAREXQ)MTE




PRISLUSENSTVIPRO SKUPINU 521 - COMPLEMENTS OF 512 GRUP

REF. EEEFPXTEN ML " —=
ml A e e N N x
3 N.n O e =] =)
xS ' T FeenEonkees v e -
9 1R ! i R ' S 3
3 | ST g
I e D d D I
' : A 89,512 mm mm mm mm

89.512.25.16 25 16 33 55
89.512.25.20 20 33 55
89.512.32.16 3z 16 40 60
89.512.32.20 20 40 60
89.512.32.25 25 40 60
89.512.40.16 40 16 48 65
89.512.40.20 20 48 65
89.512.40.25 25 48 65
89.512.40.32 32 48 65

ZAVITOREZNA HLAVA S AXIALNi KOMPENZACI DIN 69871-A

upinani zavitnikd pomoci ER klestin s vnitinim ¢étyrhranem

TAPPING HEAD WITH AXIAL COMPENSATION

Hold tape with DIN 6499 (ER) collets and with inner coolant. 1 1 I1 3 61 0

Kom penzace stlaéenim (C) a vytazenim (T).
C Stlaceni mize byt blokovano otoéenim krouzku doprava (A)
pro fizeni hloubku zavitu.
Pfivod chlazeni stredem.

80.494
11.610 (YIS S = - —
-—-.._.I., e )
80.498
_ 40.453/455
_:‘r-l o = T
= -
= 80.497

Compensation in compression (C) and tension (T)
Compression can be blocked by turning the rear ring (A)
Control of thread depth.

Central coolant supply.

- N
K A D c T ;Q )
TR [

REF. G 186 = TN . \
11.610.30.12 30 ER 16 M3-M12 29 28 55 6 80.493.10 89.202.10
11.610.40.12 40 ER 16 M3-M12 100 28 55 6 80.493.10 89.202.10
11.610.40.20 ER 25 M4-M20 125 42 10,5 7.5 80.493.16 89.202.16
11.610.40.33 ER 40 M8-M33 141 63 10 10 80.493.26 89.202.26
11.610.50.12 50 ER 16 M3-M12 100 28 55 6 80.493.10 89.202.10
11.610.50.20 ER 25 M4-M20 134 42 10,5 7.5 80.493.16 89.202.16
11.610.50.33 ER 40 M8-M33 150 63 10 10 80.493.26 89.202.26
REF.EEGED]

13.610.40.12 40 ER 16 M3-M12 100 28 55 6 80.493.10 89.202.10
13.610.40.20 ER 25 M4-M20 125 42 10,5 7.5 80.493.16 89.202.16
13.610.40.33 ER 40 M8-M33 141 63 10 10 80.493.26 89.202.26
13.610.50.12 50 ER 16 M3-M12 100 28 55 6 80.493.10 89.202.10
13.610.50.20 ER 25 M4-M20 134 42 10,5 7.5 80.493.16 89.202.16
13.610.50.33 ER 40 M8-M33 150 63 10 10 80.493.26 89.202.26

* DODAVKA S KLIGEM * SUPPLIED WITH WRENCH

NAREXQ)MTE®
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44  ZAVITOREZNAPOUZDRAS AXIALNi KOMPENZACI DIN 69871-A
s rychlo vymé&nnym systémem Bilz

mm =, QUICK CHANGE TAPPING HEAD WITH AXIAL COMPENSATION

with tap chucks bushings system Bilz m

KOMPENZACE STLACENIM (C) A VYSUNUTIM (T)
COMPENSATION IN COMPRESSION (C) AND TENSION (T)

>
I
|__"_t_|—__
=11

REF. [EZ3 K G A D C T m [E:'l]
ISO No. = I, ] mm mm mm mm 5

11.620.30.12 30 q 19 M 3-M12 63 38 2] 9 49.621.12.xx 49.622.12.xx
11.620.40.12 40 1 19 M 3-M12 68 38 9 9 49.621.12.%x 49.622.12.%x
11.620.40.20 2 31 M 8-M 20 93 55 15 15 49.621.20.xx 49,622 20.xx
11.620.40.33 3 48 M 14-M 33 138 79 24 24 49.621.33.xx 49.622.33.xx
11.620.50.12 50 1 19 M 3-M12 80 38 9 9 49.621.12.xx 49.622.12.%x
11.620.50.20 2 31 M 8-M 20 102 55 15 15 49.621.20.xx 49.622.20.xx
11.620.50.33 3 48 M 14-M 33 135 79 24 24 49.621.33.xx 49.622.33.xx

ZAVITOREZNA POUZDRA PRO REZANI NATVRDO DIN 69871-A

! bez axialni kompenzace, rychla vyména systémem Bilz
mmhm QUICK CHANGE TAPPING HEAD FOR RIGID TAPPING

with tap chucks bushing system Bilz 1 1 630

PRIVOD CHLAZENi STREDEM
WITH INNER COOLANT

49.621

1

AD—»
49.629
-
| =i |
J..il- .
Hill
< REF. EEIGED K _G - A D [[Eﬂi
i\,___ 1SO No. @ NS mm mm -
22
0 @ 11.630.30.12 30 119 M 3-M 12 60 33 49.621.12.xx
11.630.40.12 40 119 M 3-M 12 67 33 49.621.12.xx
11.630.40.20 2 31 M 8-M 20 90 50 49.621.20.xx
11.630.40.33 3 48 M 14-M 33 117 72 49.621.33 . xx
11.630.50.12 50 AT M 3-M 12 78 33 49.621.12.xx
11.630.50.20 2 3 M 8-M 20 101 50 49.621.20.xx
11.630.50.33 3 48 M 14-M 33 125 72 49.621.33.xx




4962112 | 49.621.20 | 49.621.33 |

RYCHLOVYMENNE KONCOVKY
s bezpeénostni spojkou (622) a bez spojky (621, 629)

QUICK CHANGE ADAPTERS WITH AND WITHOUT OVERLOAD CLUTCH
49.621/629

BILZ SYSTEM

d=19 mm l,=7mm d =31 mm I, =11 mm d =48 mm I, =14 mm

D =30 mm D =48 mm D=70 mm

REF. DINd,xamm  REF DIN d, x a mm REF. DIN d, x a mm
49.621.12.02 280 & 49.621.20.07 6 x 49 49.621.33.12 1 x 9
49.621.12.03 35 x 27 49.621.20.08 7 X 95 49.621.33.13 120 x S
49.621.12.04 4 X 3 49.621.20.09 8 x 62 49.621.33.14 14 x M
49.621.12.05 45 X 34 49.621.20.10 9 X 7 49.621.33.15 16 x 12
49.621.12.06 55 x 34  49.621.20.11 10 x 8 49.621.33.16 18 x 145
49.621.12.07 6 x 49 49.621.20.12 11 x 9 49.621.33.17 20 x 18
49.621.12.08 i X 55 49.621.20.13 12 X 8 49.621.33.18 22 x 18
49.621.12.09 8 x 62  49.621.20.14 14 x 11 49.621.33.19 25 x 20
49.621.12.10 9 x 7 49.621.20.15 16 x 12 49.621.33.20 28 x 22
49.621.12.11 10 x 8 49.621.20.16 18 x 145  49.621.33.21 32 x 24
49.621.12.12 " X8 49.621.20.17 20 x 16 49.621.33.22 3B x 29
49.621.12.13 12 X '8 49.621.20.18 22 x 18

| 49.622.12 49.62220 _J  49.62233

d=19 mm I, =25 mm d=31mm I, =34 mm d =48 mm I, =45 mm

D =32 mm D =50 mm D=72 mm

REF. DIN d, x a mm REF. DIN d, x a mm REF. DIN d, x a mm
49.622.12.02 e 49.622.20.07 6 X 48 49.622.33.10 g7
49.622.12.03 35 % 27 49.622.20.08 7 ¥ 55 49.622.33.12 M1 x 9
49.622.12.04 4 i 49.622.20.09 8 x 62 49.622.33.13 12 x 9
49.622.12.05 45 x 34 49.622.20.10 9 x 7 49.622.33.14 14 x 1N
49.622.12.06 55 x 34 49.622.20.11 10 x 8 49.622.33.15 16 12
49.622.12.07 6 x 4.9 49.622.20.12 11 x 9 49.622.33.16 18 x 145
49.622.12.08 7 XS5 49.622.20.13 12 Xx 9 49.622.33.17 20 x 186
49.622.12.09 8 x 62 49.622.20.14 14 x 1 49.622.33.18 22 x 18
49.622.12.10 ] x 7 49.622.20.15 16 x 12 49.622.33.19 25 x 20
49.622.12.11 10 x 8 49.622.20.16 18 x 145 49.622.33.20 28 x 22
49.622.12.12 1 x 9 49.622.20.17 20 x 186 49.622.33.21 32 x 24
49.622.12.13 12 % i 49.622.20.18 22 ¥ 18 49.622.33.22 3 x 29

49.629.19.12 49.629.31.20
d=19 mm I,=29 mm d=31mm I, =38 mm
D =28 mm D =42 mm
REF. B === rer e
49.629.19.12 ER 16 M2-M10 49.629.19.12 ER 16 M2-M10

NAREXQ)MTE®
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BILZ SYSTEM

Y TABULKA RYCHLOVYMENNYCH KONCOVEK
W L|/]| SELECTION TABLE OF TAP ADAPTERS

cesky
english

49.621/629
DIN
o | exoo oo o | oo ||
" e M 1/1,8 M118 | M 35 M 35 1/16"
Nr.0/1
M 2 M 2 M 4 M 4 3/32"
02 28x2,1 M 22 M 2.2 Nr. 2
M 25 M 2,5 Nr. 3
M 3 M 3 M 5 M 5 1/8"
03 35x27 Nr. 4
Nr. 5
04 4x3 M 3,5 M 3,5 M 55 M 55 Nr. 6
05 — M 4 M 4 M 6 M 6 5/32"
Nr. 8
i 55x4,3 M M
M 45 | G1/16" M 45 M M Nr.10/12
M 5 M 5 3/16" 1/4"
ot 6x4.9 M 6 M 7/132" 5/16"
M 7
M 8
08 7x55 M 10 G 1/8" M M10 M 10 1/4" 3/8"
09 8x6,.2 M 11 M M 11 M 11 5/16" 7/16"
10 9x7 M 12 M M12 M 12 3/8" 1/2"
1 10x8 M10
12 11x9 M 14 G 1/4" M14 M 14 9/16"
13 12x9 M 16 G 3/8" M16 M 16 5/8"
14 i i M 18 M18 M18 11/16"
3/4"
15 16 x 12 M 20 G 1/2" M20 M 20 13/16"
16 _ M 22 G 5/8" M22 M 22 7/8"
M 24 M24 M 24 15/16"
17 20x 16 M 27 G 3/4" M27 M 27 1"
18 22x 18 M 30 G 7/8 M30 M 30 1.1/8"
19 25x 20 M 33 G1" M33 M 33 1.1/4"
20 28 x 22 M 36 G1.1/8" M36 M 36 1.3/8"
M 39 G1.1/4" M39 M 39 1.1/2"
21 32 x 24
M 42 M42 M 42 1.5/8"
2 565 29 M 45 G1.3/8" M45 M 45 1.3/4"
M 48 G1.1/2" M48 M 48 1.7/8"

NAREX@MTE@




2 o BILZ SYSTEM
«\\f; TABULKARYCHLOVYMENNYCH KONCOVEK
A A

'_ "/ L'U SELECTION TABLE OF TAP ADAPTERS m

A = REDUKOVANA sToPKA / REDUCED SHANK

B = ZESILENA STOPKA / REINFORCED SHANK
s %O M - MF UNC - UNF BSW - BSF BA
A B A B A B A
30 224x18 M 3 Nr. 5 1/8
M 35 M 1,0/2 | Nr. 6 Nr. 0 Nr.11
31 25x%2 Nr. 1 Nr.10
Nr. 9
M 2,2 Nr. 2 Nr. 8
32 2,8x224 M 25 Nr. 3 Nr. 7
Nr. 6
33 315x%2,5 M 4 M 3 Nr. 4 1/8 Nr. 5
Nr. 8 Nr. 5
34 355x28 M 45 M 3,5 Nr.10 Nr. 6 3/16 Nr. 4
35 4x3,15 M M 4 Nr.12 7/32
36 45x3,55 M 6 M 4,5 1/4 Nr. 8 1/4 Nr. 3
37 5x4 M 5 Nr.10 3/16 Nr. 2
38 56x45 M 7 Nr.12 9/32 7132 Nr. 1
39 63x5 M 8 M 6 5/16 1/4 5116 1/4 Nr. 0
40 71x58 M 9 M 7 3/8 3/8 9/32
41 8x86,3 M10 M 8 7/16 5/16 716 5/16
42 9x7,1 M12 M 9 172 112
1 10x8 M10 3/8 3/8
43 11.2x9 M14 9/16 9/16
44 125x10 M16 5/8 5/8
45 14x11,2 M18 11/16
M20 3/4 3/4
46 16x 12,5 M22 7/8 7/8
47 18 x 14 M 24 1 1
o 20x 16 M27 1.1/8 1.1/8
M 30
48 224x18 M33 1.1/4 1.1/4
19 25x20 M36 1.3/8 1.3/8
49 28 x22.4 M39 1.1/2 1.1/2
M42 1.5/8
50 31,5x25 M45 1.3/4 1.3/4
M48
51 3545 x 28 M 52 2 2

NAREXQ)MTE®
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.45  ANTIVIBRACNi FREZOVACi TRNY DIN 69871-A
pro frézy s pfiénou unaseci drazkou DIN 138
mmlﬂd ANTIVIBRATORY SHELL MILL ADAPTORS
] = LR

for cutters with driving slot DIN 138 m

SPECIALNE URCENO PRO VYROBU FOREM A ZAPUSTEK
SPECIAL FOR MOULD AND DIE MAKERS
D

D,

[

.

qu_\_ L I

A

»

POROVNANI PRI POUZITi ANTIVIBRACNIHO DRZAKU
COMPARISON WHEN USING AN ANTIVIBRATORY TOOLHOLDER

0.50

Antivibraéni |
Antivibratory
Vibrace jsou redukovany az o 60% ve srovnani — '

se standardnim drZakem oproti drZzaku
vyrobeného s materialu s antivibracnimi
viastnostmi.

a
-1

Standard

Parametry testu
USING TEST RESULTS

o
u

=
B

2
=

Détka - Lenght 250 mm

Fritza - Sheil End M Holder @ 63 mm
Desticka- insert: ADMM 150308-88
Myalita - Quality: IC 520M

Reznd rychiost-Working Speed.120 mis

Vibration reduced up to 60% compared to any
other conventional shell mill adaptor, as they are
manufactured with materials and mechanisms

2
S

&

POSUV NA OTACKU, mm
FEED PER INSERT, mm

=
B

having antivibration properties. o 1 2 1 s s 5 T
HLOUBKA, mm
DEFPTH, mm

K L D D, d, h, A 1, d,
DIN 69871-A ISO mm mm mm mm mm mm mm
A11.160.40.16/150 40 131 50 40 16 150 17 36
A11.160.40.16/200 181 50 42 16 200 17 36
A11.160.40.16/250 231 50 44 16 250 17 36
A11.160.40.16/300 281 50 46 16 300 17 36
A11.160.40.22/150 131 50 46 22 150 19 44
A11.160.40.22/200 181 50 48 22 200 19 44
A11.160.40.22/250 231 50 49 22 250 19 44
A11.160.40.22/300 281 50 49 22 300 19 44
A11.160.40.27/150 131 50 54 27 150 21 54
A11.160.40.27/200 181 50 54 27 200 21 54
A11.160.40.27/250 231 50 54 27 250 21 54
A11.160.40.27/300 281 50 54 27 300 21 54
A11.160.50.16/150 50 131 80 42 16 150 17 36
A11.160.50.16/200 181 80 46 16 200 17 36
A11.160.50.16/250 231 80 50 16 250 17 36
A11.160.50.16/300 281 80 54 16 300 17 36
A11.160.50.16/400 381 80 60 16 400 17 36
A11.160.50.22/200 181 80 50 22 200 19 44
A11.160.50.22/250 231 80 52 22 250 19 44
A11.160.50.22/300 281 80 54 22 300 19 44
A11.160.50.22/400 381 80 58 22 400 19 44
A11.160.50.22/500 481 80 64 22 500 19 44
A11.160.50.27/200 181 80 54 27 200 21 54
A11.160.50.27/250 231 80 56 27 250 21 54
A11.160.50.27/300 281 80 58 27 300 21 54
A11.160.50.27/400 381 80 62 27 400 21 54
A11.160.50.27/500 481 80 68 27 500 21 54
A11.160.50.32/200 181 80 64 32 200 24 64
A11.160.50.32/250 231 80 66 32 250 24 64
A11.160.50.32/300 281 80 68 32 300 24 64
A11.160.50.32/400 381 80 74 32 400 24 64
A11.160.50.32/500 481 80 78 32 500 24 64

NAREX@MT?




4 ANTIVIBRACNi DRZAK PRO DOKONCOVACI FREZY Bl Gao(1 72

8 pro pfedni dokong€ovaci frézu se zavitovym upinanim
mmw ANTIVIBRATORY END MILL ADAPTORS

for frontal End Mill support screwed shanks A1 1 31 5

é_l “_*J
: Y & s 9
TS e
e 7
PREDVYVAZENO
PREBALANCED

ISO-40: 15.000 r.p.m. G-6,3

ISO-50: 10.000 r.p.m. G-6,3

Antivibraéni upinage pro dokon&ovaci frézovani jsou vyrobeny s materialu s mechanickymi
antivibraénimi viastnostmi. Standardni i extra dlouha provedeni jsou vhodna pro vyrobu forem a
specialni vyrobu.

Antivibratory Shell Mill Adaptors manufactured with materials and mechanisms having

antivibration properties. Standard and extra long lengths, suitable for moulding and special
manufactures.

K L D, A D d, G d,
DIN 69871-A 5 s . mm mm i mm mm

A11.315.40.10/200 40 165 35 200 50 10,5 M10 18
A11.315.40.10/250 215 41 250 50 10,5 M10 18
A11.315.40.10/300 265 46 300 50 10,5 M10 18
A11.315.40.12/200 165 38 200 50 12,5 M12 21
A11.315.40.12/250 215 44 250 50 12,5 M12 21
A11.315.40.12/300 265 49 300 50 12,5 M12 21
A11.315.40.16/200 165 46 200 50 17 M16 29
A11.315.40.16/250 215 48 250 50 17 M16 29
A11.315.40.16/300 265 50 300 50 17 M16 29
A11.315.50.12/250 50 215 44 250 80 12,5 M12 21
A11.315.50.12/300 265 49 300 80 12,5 M12 21
A11.315.50.12/400 365 60 400 80 12,5 M12 21
A11.315.50.16/250 215 52 250 80 17 M16 29
A11.315.50.16/300 265 57 300 80 17 M16 29
A11.315.50.16/400 365 68 400 80 17 M16 29
A11.315.50.16/500 465 78 500 80 17 M16 29

ISO 50 drzak podle DIN 69871 a JIS 6339-BT [SO 50 Axial compensation Toolholders

Ize pouZit shodné s normou DIN 2080 pri as per DIN 69871 and JIS 6339-BT could

pouZiti specialniho Cepu a pfizpusobeni become DIN 2080. Tapers by using
stroje (vliv usnasecich kamend). the special pull stud.

Ref. A85.752.50.50

cesky
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SAMOSVORNA PRESNAVRTACI HLAVICKA DIN 2080
pouze pro pravy chod (otacky)

m EX ) Eﬁ = SELF CLAMPING SHORT PRECISION DRILL CHUCKS
for right turn only m

UPINACI MOMENT:
TIGHTENING TORQUE:

>70 Nm

REF. [ K d, D A A, miox \ )
IS0 mm mm mm mm KRN
10.295.30.08 30 0-8 36 66 74,5 89.200.08 89.220.08
10.295.40.08 40 0-8 36 60 68 89.200.08 89.220.08
10.295.40.13 0-13 50,5 86,5 97,5 89.200.13 89.220.13
10.295.40.16 3-16 56 94 107 89.200.16 89.220.16
10.295.50.13 50 0-13 50,5 81 92 89.200.13 89.220.13
10.295.50.16 3-16 56 86 99 89.200.16 89.220.16
* DODAVKA S KLIGEM * SUPPLIED WITH WRENCH

PRESNA UNIVERZALNi CNC VRTACI HLAVICKA DIN 2080
pro pravy a levy smér otacek

E 3 gﬁw CNC-UNIVERSAL PRECISION DRILL CHUCKS

for left and right and tum | 10.296 |

UPINACI MOMENT: >70 Nm
TIGHTENING TORQUE:

310,296 K d, D A A,max _I i\ ﬂ
ISO mm mm mm mm 34
10.296.40.13 40 1413 50 74 81 89.206.06 89.220.13
10.296.40.16 3-16 56 83 90 89.206.06 89.220.13
10.296.50.13 50 1-13 50 78 85 89.206.06 89.220.13
10.296.50.16 316 56 87 94 89.206.06 89.220.13
* DODAVKA S KLIGEM * SUPPLIED WITHOUT WRENCH

NAREXQ)MTE’




KLESTINOVE UPINACE PRO KLESTINY DIN 6388 DIN 2080
pro nastroje s valcovou stopkou DIN 1835-B

uﬁ COLLET CHUCKS FOR DIN 6388 COLLETS

for tools with cylindrical shank DIN 1835-B 10.351/3
|

............ = - - ‘U SO T——
........ ¢ i i ) — 1 /]
T
e 80.394
MATICE S LOZISKEM STANDARDNI MATICE
WITH BALL BEARING NUT WITH NORMAL NUT
REFEOEE] A REF.EER A K d, D
mm mm 1ISO mm mm
10.351.30.16 43 80.391.16 10.353.30.16 43 80.393.16 30 2-16 43 89.201.16 89.192.16
10.351.30.25 70 80.391.25 10.353.30.25 70 80.393.25 3-25 60 89.201.25 89.192.16
10.351.40.16 50 80.391.16 10.353.40.16 50 B80.393.16 40 2-16 43 89.201.16 89.192.16
10.351.40.25 63 80.391.25 10.353.40.25 63 80.393.25 3-25 60 89.201.25 89.192.26
10.351.40.32 a0 80.391.32 10.353.40.32 90 80.383.32 4-32 72 89.201.32 89.192.26
10.351.50.25 63 80.391.25 10.353.50.25 63 80.383.25 50 3-25 60 89.201.25 89.192.26
10.351.50.32 70 80.391.32 10.353.50.32 70 80.393.32 4-32 72 89.201.32 89.192.34
* DODAVKA BEZ KLICE * SUPPLIED WITHOUT WRENCH
5 KLESTINOVE UPINAGE PRO ER KLESTINY DIN 6499 DIN 2080

4 A pro nastroje s valcovou stopkou
mﬁ COLLET CHUCKS FOR DIN 6499 (ER) COLLETS

for tools with cylindrical shank 10.451/3

80.49417 _ | NN

40.453/455

J

(i8]

Ta
MATICE S LOZISKEM STANDARDNi MATICE )
WITH BALL BEARING NUT S WITH NORMAL NUT e
A & A &F «k d, D d,
REF. LR mm  80.491 (N810.453 mm g§0.493 ISO ' mm mm mm
10.451.30.16 447 8049116 10.453.30.16 42 8049316 30 ER25 1-16 42 89.202.16  89.192.16
10.451.30.20 54 8049120 10.453.30.20 50 80.483.20 ER 32 220 50 89.202.20  §9.182.20
10.451.40.16 46,7 80491.16  10.453.40.16 44 8049316 40 ER25 1-16 42 89.202.16  §9.192.16
10.451.40.20 52 8049120 10.453.40.20 48  80.493.20 ER 32 220 50 89.202.20  89.192.20
10.451.40.20/070 74 80.491.20  10.453.40.20/070 70  80.493.20 ER 32 2-20 50 89.202.20  §9.192.20
10.451.40.20/150 154 80.491.20 10.453.40.20/150 80.493.20 ER 32 220 50 50 89.202.20 89.192.20
10.451.40.26 553 8049126 10.453.40.26 51  80.493.26 ER 40 3-30 63 89.202.26  89.192.26
10.451.50.16 487 8049116 10.453.50.16 46 8049316 50 ER25 1-16 42 89.202.16  89.192.16
10.451.50.16/150 1527 80.491.16 10.453.50.16/150 150  80.493.16 ER 25 1-16 42 42 8920216 89.192.16
10.451.50.20 64 80.491.20 10.453.50.20 60 8049320 ER 32 220 50 89.202.20 §9.192.20
10.451.50.20/1150 154 8049120 10.453.50.20/150 150  80.493.20 ER 32 220 50 50 89.202.20 89.192.20
10.451.50.26 64,3 B80491.26 10.453.50.26 60 80.493.26 ER 40 330 63 89.202.26  §9.192.26
10.451.50.26/150 1543 8049126 10.453.50.26/150 150  80.493.26 ER 40 330 63 63 8920226 89.192.26
10.451.50.34 69,7 8049134  10.453.50.34 65 80.493.34 ER 50 634 78 89.202.34  89.192.34
* DODAVKA BEZ KLICE * SUPPLIED WITHOUT WRENCH
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MECHANICKY KLESTINOVY UPINAC S VYSOKYM UPINACIM DIN 2080
MOMENTEM pro ER klestiny DIN 6499

mm =y MECHANICAL COLLET CHUCKS WITH HIGH TIGHTENING TORQUE

for DIN 6499 (ER) collets 10.457

—  [max.0,002]| k|

Alternativa hydraulickych a ostatnich
upinacu.

\iysoka upinaci sila a pfesnost.
Pfivod chlazeni stfedem.

' . UPINACI MOMENT:
The alternative to hydraulic or other systems. > 300 Nm @ 20
High tightening and precision. TIGHTENING TORQUE:

Central coolant supply.
(@ I

REF.[EEH K == d A D
ISO mm mm mm

10.457.40.20 40 ER 32 2-20 80 54 80.457.20 89.190.19 89.206.04

10.457.50.20 50 ER 32 2-20 85 54 80.457.20 89.190.19 89.206.04

10.457.50.30 ER 40 3-30 97 65 80.457.30 80.190.41 89.206.06
* DODAVKA S KLICEM * SUPPLIED WITH WRENCH

POLOTOVAR Ll 2060

pro upinadée, vyvrtavaci tye

ITTEE3CEI) BLANK ADAPTORS 10.470

_ 700 N/mm?
o] (]
A

REF.KE] K D A

1ISO mm mm
10.470.30.40 30 40,5 160
10.470.40.40 40 40,5 100
10.470.40.40/160 40,5 160
10.470.40.50 50,5 100
10.470.40.50/200 50,5 200
10.470.40.63 63,5 160
10.470.40.63/250 63,5 250
10.470.50.40 50 40,5 100
10.470.50.40/160 40,5 160
10.470.50.50 50,5 100
10.470.50.50/200 50,5 200
10.470.50.63 63,5 200
10.470.50.63/315 B3,5 315
10.470.50.95 95,5 200
10.470.50.95/315 95,5 315
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ZAVITOREZNA HLAVA S AXIALNi KOMPENZACI DIN 2080
. upinani zavitnika pomoci ER kle&tin s vnitinim &tyfhranem

4 &
mm = TAPPING HEAD WITH AXIAL COMPENSATION
Hold tape with DIN 6499 (ER) collets and with inner coolant. m
. ______________________________________________________________________________________________________________________|
Kompenzace stlaéenim (C) a vytaZenim (T). Compensation in compression (C) and tension (T)
Stlageni muze byt blokovano otoc¢enim krouzku doprava (A) Compression can be blocked by turning the rear ring
pro fizeni hloubku zavitu. (A) Control of thread depth.
Privod chlazeni stredem. Central coolant supply.
80.494
— ¥ =iy
| =B
K SN,
80.498
40.453/455
I ;‘ —_uu]
LI§
80.497
REF.EOXGED) K =¥ @ - A D c )
ISO B e mm mm mm mm
10.610.30.12 30 ER 16 M3-M12 100,5 28 55 6 80.493.10 89.202.10
10.610.40.12 40 ER 16 M3-M12 88,5 28 55 6 80.493.10 89.202.10
10.610.40.20 ER 25 M4-M20 12 42 10,5 7.5 80.493.16 89.202.16
10.610.40.33 ER 40 M8-M33 128 63 10 10 80.493.26 89.202.26
10.610.50.12 50 ER 16 M3-M12 82,5 28 55 6 80.493.10 89.202.10
10.610.50.20 ER 25 M4-M20 106 42 10,5 7.5 80.493.16 89.202.16
10.610.50.33 ER 40 M8-M33 122 63 10 10 80.493.26 89.202.26
* DODAVKA S KLICEM * SUPPLIED WITH WRENCH
ZAVITOREZNA POUZDRA S AXIALNi KOMPENZACI DIN 2080

£ srychlo vyménnym systémem Bilz
mm ﬁ QUICK CHANGE TAPPING HEAD WITH AXIAL COMPENSATION
with tap chucks bushings system Bilz m
KOMPENZACE STLACENIM (C) A VYSUNUTIM (T)
COMPENSATION IN COMPRESSION (C) AND TENSION (T)

REF. K] K G A D ¢ T
ISO No. @ === mm mm mm mm ’

10.620.30.12 30 1 19 M3 - M12 41 38 9 9 49.621.12.xx 49.622.12.xx
10.620.40.12 40 1 19 M3 - M12 41 38 9 9 49.621.12.xx 49.622.12.xx
10.620.40.20 2 3 M8 - M20 63 55 15 15 49.621.20.xx 49.622.20.xx
10.620.40.33 3 48 M14-M33 97 79 24 24 49.621.33.xx 49.622.33.xx
10.620.50.12 50 1 19 M3 -M12 41 38 9 9 49.621.12.xx 49.622.12.xx
10.620.50.20 2 31 M8 - M20 20 55 15 15 49.621.20.xx 49.622.20.xx
10.620.50.33 3 48 M14-M33 97 79 24 24 49.621.33.xx 49.622.33.xx
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4 ZAVITOREZNA POUZDRAPRO REZANI NATVRDO DIN 2080
d bez axialni kompenzace, rychla vyména systémem Bilz

mex QUICK CHANGE TAPPING HEAD FOR RIGID TAPPING

with tap chucks bushing system Bilz 10.630
PRIVOD CHLAZENI STREDEM e
WITH INNER COOLANT

K G . e A D m

:12:410.630 e o B o podd el u

10.630.30.12 30 1 19 M3 - M12 50 33 49.621.12.xx 49.622.12.xx
10.630.40.12 40 1 19 M3 - M12 52 33 49.621.12.xx 49.622.12.xx
10.630.40.20 2 3 M8 - M20 74 50 49.621.20.xx 49.622.20.xx
10.630.40.33 3 48 M14- M33 15 72 49.621.33.xx 49.622.33.xx
10.630.50.12 50 1 18 M3 - M12 55 33 49.621.12.xx 49.622.12.xx
10.630.50.20 2 31 M8 - M20 78 50 49.621.20.xx 49.622.20.xx
10.630.50.33 3 48 M14- M33 83 72 49.621.33.xx 49.622.33.xx
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FREZOVACI TRNY DIN 69893-1

pro frézy s pfiénou unaseci drazkou DIN 138
FRONTAL AUFSTECKFRASDORN

far Fraser mit Quernut DIN 138

FRONTAL SHELL MILL ADAPTORS

for cutters with driving slot DIN 138
MANDRINS PORTE-FRAISES FRONTAUX
pour fraises a entrainement par tenon DIN 138

A 1
ds

T_ﬁ_,’:‘"“ o r'y

I.. Ir_i 7y

= b

: H 4

. v

P A ole Iry

Cono d, d, A 1, d, (’-5‘\')
=3 16.160] HSK mm mm mm mm mm !‘
16.160.050.16 50 16 38 50 7 89.100.16 89.176.16
16.160.050,22 22 48 50 19 89.100.22 89.176.22
16.160.050.27 27 58 60 21 89.100.27 89.176.27
16.160.063.16 63 16 38 50 17 89.100.16 89.176.16
16.160.063.16/100 16 38 100 17 46 89.100.16 89.176.16
16.160.063.16/160 16 38 160 i 17 46 89.100.16 89.176.16
16.160.063,22 22 48 50 19 89.100.16 89.176.16
16.160.063.22/100 22 48 100 19 53 89.100.16 89.176.16
16.160.063.22/160 22 48 160 19 53 89.100.16 89.176.16
16.160.063.27 27 58 60 21 89.100.22 89.176.22
16.160.063.27/100 27 58 100 21 89.100.22 89.176.22
16.160.063.27/160 27 58 160 21 89.100.22 89.176.22
16.160.063.32 32 64 60 24 89.100.22 89.176.22
16.160.063.32/100 32 64 100 24 89.100.22 80.176.22
16.160.063.32/160 32 64 160 24 89.100.22 89.176.22
16.160.063.40 40 80 60 27 89.100.27 89.176.27
16.160.063.40/100 40 80 100 27 89.100.27 89.176.27
16.160.100,16 100 16 38 50 1 89.100.16 89.176.16
16.160.100.22 22 48 50 19 89.100.32 89.176.32
16.160.100.27 27 575 50 21 89.100.32 80.176.32
16.160.100,32 32 64 50 24 89.100.40 89.176.40
16.160.100.40 40 80 60 27 89.100.16 89.176.16
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KOMBINOVANE FREZOVACI TRNY DIN 69893-1
pro frézy s podélnou nebo pfi¢nou unaseci drazkou DIN 138

KOMBI-AUFSTECKFRASDORN
flr Fraser mit Ldnge- oder Quernut DIN 138

<
COMBINATION SHELL MILL ADAPTORS mmn

for cutters with keyway or driving slot DIN 138 OIKF 6588 Eorm B
MANDRINS PORTE-FRAISES A DOUBLE USAGE
pour fraises & entrainement par clavette ou tenon DIN 138 16.180

™
Cono  d,h6 A | I d 'ff@g
REF' HSK rr11m mm m:n m;n mrzn Jq

16.180.063.16 63 16 55 17 27 32 89.100.16 89.161.16  89.141.16
16.180.063.16/100 16 100 17 27 32 89.100.16 89.161.16  89.141.16
16.180.063.22 22 55 19 3 40 89.100.22 89.161.22  89.141.22
16.180.063.22/100 22 100 19 31 40 89.100.22 89.161.22  89.141.22
16.180.063.27 27 55 21 33 48 89.100.27 89.161.27  89.141.27
16.180.063.27/100 27 100 21 33 48 89.100.27 89.161.27  89.141.27
16.180.063.32 32 60 24 38 58 89.100.32 89.161.32  89.141.32
16.180.063.32.100 32 100 24 38 58 89.100.32 89.161.32  89.141.32
16.180.063.40 40 60 27 41 70 89.100.40 89.161.40  89.141.40
16.160.063.40/100 40 100 27 41 70 89.100.40 89.161.40  89.141.40
16.180.100.16 100 16 55 17 27 32 89.100.16 89.161.16  89.141.16
16.180.100.16/100 16 100 17 27 32 89.100.16 89.161.16  89.141.16
16.180.100.22 22 55 19 31 40 89.100.22 89.161.22  89.141.22
16.180.100.22/100 22 100 19 31 40 89.100.22 89.161.22  89.141.22
16.180.100.27 27 55 21 33 48 89.100.27 89.161.27 89.141.27
16.180.100.27/100 27 100 21 33 48 89.100.27 89.161.27  89.141.27
16.180.100.32 32 60 24 38 58 89.100.32 89.161.32  89.141.32
16.180.100.32/100 32 100 24 38 58 89.100.32 89.161.32  89.141.32
16.180.100.40 40 60 27 41 70 89.10040 89.161.40  89.141.40
16.180.100.40/100 40 100 27 41 70 89.100.40 89.161.40  89.141.40
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PRESNA UNIVERZALNi CNC VRTACI HLAVICKA
pro pravy a levy smér otacek

CNC-UNIVERSAL PRAZISIONS SPANNFUTTER

Fir links und rechtslauf geeignet und inner Kiihlung @
CNC-UNIVERSAL PRECISION DRILL CHUCKS mmn
For left and right hands turn and internal coolant

MANDRINS DE PERCAGE DE PRECISION CNC-UNIVERSEL

Pour sens de rotation a gauche et 3 droite et arrossage par l'intérieur m
e

UPINACi MOMENT:
ANZUGSMOMENT:
TIGHTENING TORQUE:
COUPLE DE SERRAGE:

>70 Nm

REF d1 D A A1max 4 %‘ ﬂ
mm mm mm mm 34

16.296.050.13 50 1-13 50 86,4 934 89.206.06 89.220.13

16.296.050.16 3-16 56 96.4 103.4 89.206.06 89.220.13

16.296.063.13 63 1-13 50 89.4 96.4 89.206.06 89.220.13

16.296.063.16 3-16 56 96,4 1034 89.206.06 89.220.13

16.296.100.13 100 1-13 50 100,4 107 4 89.206.06 89.220.13

16.296.100.16 3-16 56 107.4 114 4 89.206.06 89.220.13
* DODAVKA S KLIGEM * GELIEFERT MIT SCHLUSSEL * SUPPLIED WITH WRENCH * LIVRE AVEC CLEF
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KLESTINOVE UPINAGE PRO ER KLESTINY DIN 6499 DIN 69893-1
pro nastroje s valcovou stopkou dle DIN 1835-B

FRASERSPANNFUTTER FUR DIN 6499 (ER) SPANNZANGEN
fur Werkzeuge mit Zylinderschaft

©
COLLET CHUCKS FOR DIN 6499 (ER) COLLETS mmn

for tools with cylindrical shank
PORTEPINCES POUR PINCES DIN 6499 (ER)

pour outils 2 queue cylindriquepour outils 3 queue cylindrique 16.451/3

80.494/7

L

ﬂ =
40.453/455 E
C=h

A

MATICE S LOZISKEM STANDARDNI MATICE UPINACI MOMENT
MIT KUGEL-SPANNMUTTER MIT NORMALER-SPANNMUTTER ANZUGSMOMENT
WITH BALL BEARING NUT WITH NORMAL NUT TIGHTENING TORQUE [ > 190 Nm - 320
AVEC ECROU A BILLES COUPLE DE SERRAGE J’
N

16.451 == d D d
REF {IEE] B o e N
16.451.050.10 80.491.10 16.453.050.10 8049310 50 100 ER 16 0,5-10 32 89.202.10 89.192.10
16.451.050.13 80.491.13 16.453.050.13 80.493.13 100 ER20 1-13 35 89.202.13 89.192.13
16.451.050.16 80.491.16 16.453.050.16 80.493.16 100 ER25 1-16 42 89.202.16 89.192.16
16.451.050.16/160 80.491.16 16.453.050.16/160 80.493.16 160 ER25 1-16 42 89.202.16 89.192.16
16.451.050.20 80.491.20 16.453.050.20 80.493.20 100 ER32 2-20 50 8920220 89.192.20
16.451.050.20/160 80.491.20 16.453.050.20/160 80.493.20 160 ER32 2-20 50 89.202.20 89.192.20
16.451.050.26 80.491.26 16.453.050.26 80.493.26 100 ER40 3-30 63 89.202.26 89.192.26
16.451.063.10 80.491.10 16.453.063.10 8049310 63 100 ER16 0,510 32 89.202.10 89.192.10
16.451.063.10/160 80.491.10 16.453.063.10/160 80.493.10 160 ER 16 0,5-10 32 32 8920210 89.192.10
16.451.063.13 80.491.13 16.453.063.13 80.493.13 100 ER20 1-13 35 89.202.13 89.192.13
16.451.063.13/160 80.491.13 16.453.063.13/160 80.493.13 160 ER20 1-13 35 35 8920213 89.192.13
16.451,063.16 80.491.16 16.453.063.16 80.493.16 100 ER25 1-16 42 89.202.16 89.192.16
16.451.063.16/160 80.491.16 16.453.063.16/160 80.493.16 160 ER25 1-16 42 42 8920216 89.192.16
16.453.063.20 80.491.20 16.453.063.20 80.493.20 100 ER32 220 50 89.202.20 89.192,20
16.451.063.20/160 80.491.20 16.453.063.20/160 80.493.20 160 ER32 2-20 50 50 8920220 89.192.20
16.451.063.26 80.491.26 16.453.063.26 80.493.26 100 ER40 3-30 63 89.202.26 89.192.26
16.451.063.26/160 80.491.26 16.453.063.26/160 80.493.26 160 ER40 3-30 63 89.202.26 89.192.26
16.451,100.10 80.491.10 16.453.100.10 80.493.10 100 100 ER 16 0,5-10 32 89.202.10 89.192.10
16.451.100.13 80.491.13 16.453.100.13 80.493.13 100 ER20 1-13 35 89.202.13 89.192.13
16.451.100.16 80.491.16 16.453.100.16 80.493.16 100 ER25 1-16 42 89.202.16 89.192.16
16.451.100.16/160 80.491.16 16.453.100.16/160 80.493.16 160 ER25 1-16 42 42 8920216 89.192.16
16.451,100.20 80.491.20 16.453.100.20 80.493.20 100 ER32 2-20 50 89.202.20 89.192.20
16.451.100.20/160 80.491.20 16.453.100.20/160 80.493.20 160 ER32 2-20 50 50 8920220 89.192.20
16.451.100.26 80.491.26 16.453.100.26 80.493.26 100 ER40 3-30 63 89.202.26 89.192.26
16.451.100.26/160 80.491.26 16.453.100.26/100 80.493.26 160 ER40 3-30 63 63 8920226 8919226

* DODAVKA BEZ KLICE * GELIEFERT OHNE SCHLUSSEL * SUPPLIED WITHOUT WRENCH * LIVRE SANS CLEF
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DLOUHE KLESTINOVE UPINACE PRO ER KLESTINY DIN 6499 DIN 69893-1
pro nastroje s valcovou stopkou

LANGE SPANNFUTTER FUR DIN 6499 (ER) SPANNZANGEN
flr Werkzeuge mit Zylinderschaft

LONG COLLET CHUCKS FOR DIN 6499 (ER) COLLETS

for tools with cylindrical shank

PORTEPINCES ALLONGES POUR PINCES DIN 6499 (ER)
pour outils & queue cylindrique

S «MINI» KLESTINOVOU MATICI
MIT «MINI» MUTTER

WITH «MINI» COLLET NUT
AVEC ECROU «MINI»

80.494/7

Cono =5 d A D | d

REF. & HSK % -~ mm mm mm mm  mm

16.455.050.10 50 ER16 0,5-10 100 22 8049510 89.205.10 89.192.10
16.455.050.10/160 ER16 0,5-10 160 22 100 30 80.495.10 89.205.10 89.192.10
16.455.063.10 63 ER16 0,5-10 100 22 80.495.10 89.205.10 89.192.10
16.455.063.10/160 ER 16 0,5-10 160 22 100 30 80.495.10 89.205.10 89.192.10
16.455.063.13 ER 20 1-13 100 28 8049513 89.205.13 89.192.13
16.455.063.13/160 ER 20 1-13 160 28 100 30 8049513 89.205.13 89.192.13
16.455.063.16 ER 25 1-16 100 35 80.495.16 89.205.16 89.192.16
16.455.063.16/160 ER 25 1-16 160 25 100 30 80.495.16 89.205.16 89.192.16
16.455.100.10 100 ER16 0.5-10 100 22 80.495.10 89.205.10 89.192.10
16.455.100.10/160 ER 16 0,5-10 160 22 100 30 80.495.10 89.205.10 89.192.10

* DODAVKA BEZ KLICE * GELIEFERT OHNE SCHLUSSEL * SUPPLIED WITHOUT WRENCH * LIVRE SANS CLEF
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@ NAREX ZDICE ..o,

naray vyrobce naradi — tools manufacturer — Werkzeughersteller

SR 1/

““ S mlmw l.hl ” - -H : Mm
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Vilcovaci zdvitové naradi se vyrabi v nové vybudovaném pobo¢éném zavodu ve mésté Zdice, vzdaleném 30 km od
Prahy smérem na Plzen. Prodej do Ceské a Slovenské republiky provadi piimo tento zavod, ostatni zahraniéni obchod
zajidtuje obchodni oddéleni sesterské sple¢nosti NAREX MTE s. r. o.

Thread rolling tools are manufactured in the new-built filial plant 1n Zdice, in the town lving 30 km off Prague
in the direction Plzei. This plant supplies the tools directly to the customers of the Czech and Slovak Republic,
export to the other countries is realised by the affiliated company NAREX MTE Ltd.

entfernten Stadt in Richtung Pilsen, hergestellt. Der Vertrieb fir die Tschechische und Slowakische Republik
realisiert unmittelbar diese Fabrik, die Ausfuhr nach anderen Lindern fithrt die Exportabteilung
der Schwestergesellshaften NAREX MTE GmbH.
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NARADI PRO VALCOVANI ZzAVITU
TOOLS FOR THREAD ROLLING
WERKZEUGE FUR GEWINDEWALZEN
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VALCOVACI KOTOUCE ZAPICHOVACIA AXIALNI
ROLLER DIES FOR IN-FEED ANDAXIAL ROLLING
WALZWERKZEUGE FUR EINSTECHUNDDURCHLAUFROLLVERFAHREN

VALCOVACI KOTOUCE PRO VROUBKOVANI
ROLLER DIES FOR KNURLING
RENDEEROEEEN: s s s s i s S e e S e e

VALCOVACI CELISTI PLOCHE
FLAT DIES

FLACHBACKEN. ...ttt ettt ettt et et et et e et et e et e e et e et e et e e e e et e e e et e et eeeenanas

VALCOVACI CELISTI SEGMENTOVE
PLANETARY DIES
O S B RN W ERIRZENEE vt e S G T

KOOPERACNI NABIDKA
OFFER FOR COOPERATION
KOOPERATIONSANGEBOT.........ovoveeeiosesnsesess s eseeensss st snseses s

STANDARDNI VALCOVANE PROFILY
STANDARD ROLLED PROFILES
G BN Y T AR AR D PRI I v SO S SR

KOTOUCE PRO ZAVITOVE VALCOVACI HLAVY A DRZAKY
ROLLERS FOR THREAD-ROLLING HEADS AND HOLDERS
GEWINDEROLLEN FUR GEWINDEWALZKOPFE UND GEWINDEWALZHALTER.................

SORTIMENT KOTOUCU PRO HLAVY Zhv a Zhvu
ROLLER ASSORTMENT FOR ZHV- AND ZHVU- HEADS
SORTIMENT DER GEWINDEROLLEN FUR DIE ZHV UND ZHVU KOPFE

ZAVITOVE VALCOVACI HLAVY Zhv a Zhvu
THREAD-ROLLING HEADS ZHV AND ZHVU
GEWINDEWALZKOPFE ZHV UND ZHVU. .....c..vveeeeceeseeeies s

DRZAKY VROUBKOVACICH KOLECEK
HOLDERS OF KNURLING TOOL
HALTER DER RANDELRADCHEN .........outuiteiaiaiatiiasseteseteseeesssessasss s essesebessesneas

RUCNIi STAVITELNE VYSTRUZNIKY
ADJUSTABLE HAND REAMERS
VERETELLBARE. HANDREIBAHEEM 00 o s i s v sisss

NAREXQ)MTE®
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VALCOVACI KOTOUCE ZAPICHOVACI A AXIALNI
ROLLER DIES FOR IN-FEED AND AXIAL ROLLING
WALZWERKZEUGE FUR EINSTECH- UND DURCHLAUFROLLVERFAHREN

Zakladni informace

Vilee pracuji vidy v pdru. Jejich rozméry a provedeni urcéuje fada faktorti - pouzity
vélcovaci stroj, zplsob vilcovini, typ, rozmér a délka vilcovaného zavitu.

Basic Information

The roller dies work always in pair. Their dimensions and types are determinated
by various factors: used rolling machine, rolling method, type,size and length
of rolled thread.

Grundinformationen

Die Walzwerkzeuge arbeiten immer paarweise. Ihre Abmessungen und
Ausfithrung sind durch mehreren Faktoren bestimmt: angewendete Walzmaschine,
Gewinderollmethode, Typ, Grosse und Liinge des gewalzten Gewindes.

ZPUSOBY VALCOVAN{ - ROLLING METHODS - GEWINDEROLLMETHODEN

Rozmérové omezeni
Schematické znazornéni Size range Informace
Schematic Representation Abmessungsbegrenzung | Information
Schematische Darstellung D, I P d4 Information

[mm] [mm] [mm] [mm]

Nazev nastroje a provedeni profilu
Name of the Tool and Profile Type
Name des Werkzeuges und
Ausfiihrung des Profils

ZAPICHOVACI VALCOVACI KOTOUCE
IN-FEED ROLLER DIES
l; < L | EINSTECHROLLWERKZEUGE

- profil zavitu ve stoupani
- thread profile in lead angle
- Gewindeprofil mit Steigung

Sl s LH/RH

180: | e AXIALN{ VALCOVACI KOTOUCE

AXIAL ROLLER DIES
DURCHLAUFROLLWERKZEUGE

- profil zavitu ve stoupani pro axialni posun
- thread profile in lead angle for axial feed
- Gewindeprofil mit Steigung fir den

40 Axialvorschub

LH/RH

Iy Bedeiks

110 AXIALNI VALCOVACI KOTOUCE

S PROFILOVYMI DRAZKAMI
AXIAL ROLLER DIES WITH PROFILE
30 | 045 GROOVES
s & l4 >> L | DURCHLAUFROLLWERKZEUGE MIT
6 | 50 PROFILRILLEN

- profilové drazky bez stoupani
- profile grooves without lead
LH+RH | - Profilrillen ohne Steigung

AXIALNI VALCOVACI KOTOUCE
DVOUPRAMENNE

TWO-STRAND AXIAL ROLLER DIES
DURCHLAUFROLLWERKZEUGE MIT
DOPPELPROFIL

- profil ve stoupani
- thread profile in lead angle
LH/RH |- Gewindeprofil mit Steigung

30 | 045
. . ly>>L
180 | 10,0

Pouzité symboly: Used Symbols: Angewendete Symbole:

I, X - vzajemna poloha vieten valcovaciho I, X - bilateral position of the rolling machine I, X - gegenseitige Spindellage der
stroje spindles Walzmaschine

< - je mens( nez ... = - less than ... = - ist kleiner als ...

>> - je daleko vétsinez ... == - much greater than ... == - ist viel grosser als ...

LH/BH - levy nebo pravy zavit LH/RH - left-hand or right-hand thread LH/RH - links- oder rechtsgangiges Gewinde

LH+RH - pravy i levy zavit LH-+RH - left-hand and right-hand thread LH+RH - links- und rechtsgangiges Gewinde

NAREXQ)MTE’




RoOzMEROVY POPIS KOTOUCU
DIMENSIONS OF THE ROLLER DIES
ABMESSUNGEN DER ROLLEN

_ @dHT

()

)"

N\

bH11

POPIS VALCOVANEHO ZAVITU
TYPE OF THE ROLLED THREAD
TYP DES GEWALZTEN GEWINDES

Znaden| zavitu:
Thread Marking:
Bezeichnung des Gewindes:

@d x P LH Sj (Sh, Sp)

INFORMATIVNI POPIS VALCOVACIHO STROJE =~ TECHNICAL PARAMETERS OF THE ROLLING MACHINE -
TECHNISCHE DATEN DER GEWINDEWALZMASCHINE

R | .-

"\\. Y

NN

Typ standard standard
;X @Dmax Lmax k max @y [mm]
[mm] [mm] [mm] [mm]
UPW 8 Il 158 75 100-200 54
UPW 12,5.1 Il 195 125 130-240 63 (54; 69,85)
UPW 25.1 Il 230 180 150-325 80 (69,85)
UPW 63 Il 300 250 200-420 110
UPWS 8 X 125 75 100-165 54
UPWS 16 X 195 150 128-240 63 (54: 69,85; 80)
UPWS 25 X 235 200 152-326 B0 (69,85)
UPW5 3152 X 235 200 152-325 80 (69,85)
P 10 (P 10CNC) 145 100 100-180 54
P 15 (P 15CNC}) 200 160 152-210 69,85 (54)
P 20 (P 20CNC) 210 160 152-272 69,85 (54; 80)
P 24 (P 24CNC) 210 200 135-230 69,85 (80: 54)
P30 (P 30CNC) 210 140 140-260 80 (69,85)
P 40 (P 40CNC) 210 140 150-280 80 (69,85)
P 50 (P 50CNC) 210 180 165-300 80
P 60 (P 6OCNC) 220 200 165-400 80

RozMEROVA RADA SIiRE KOTOUCU - WIDTH RANGE OF THE ROLLER DIES - ABMESSUNGSREIHE DER

ROLLENBREITE

L [mm]

30

40

50 60

80

100

120

140

150 180

PLATNE NORMY VALCOVACICH KOTOUCU - VALID STANDARDS OF THE ROLLER DIES - GULTIGE NORMEN DER

ROLLEN
Cislo Norma Nazev - Name - Name Uréeno pro stroje
Number Standard Specified for the Machines
Nummer Norm Bestimmt fiir die Maschinen
22 3410 CSN Kotouée pro valcovani ISO-M zavitu zapichovacim zplsobem GWR 80, UPW 6,3/40
22 3411 PN In-Feed Roller Dies for ISO-M Thread UPW 12,5/70
22 3412 PN Einstechrollwerkzeuge fir ISO-M Gewinde UPW 25/100

NAREXQ)MTE®




ZAKLADNI INFORMACE K PROVEDENI KOTOUCU
BAsIC INFORMATION OF THE TYPES OF ROLLER DIES
GRUNDINFORMATIONEN FUR DIE ROLLENAUSFUHRUNG

1. Material nastrojova ocel s 13 % Cr pro nastroje urc¢ené k tvareni za studena
Tool Material Cold-work tool steel with 13% Cr
Werkzeugmaterial Kaltarbeitwerkzeugstahl mit 13% Cr
2. Tvrdost 59 + 62 HRc
Hardness
Harte
8. Oznaceni v paru A; B
Marking of the Tool Pair
Bezeichnung im Paar

ZrUsSoOB OBJEDNAVANI KOTOUCU - OBECNY PREDPIS
GENERAL DIRECTION FOR THE ORDER OF THE ROLLER DIES
FORM DER BESTELLUNG - DIE ALLGEMEINE VORSCHRIFT

@ |Nazev nastroje Profil zavitu Rozméry kotouce Parametry stroje
E % Tool Name Thread Profile Dimensions of the Roller Die Parameters of the Machine
S L Werkzeugname Gewindeprofil Abmessungen der Rolle Maschinenparameter
“m
o5 8 T Sj T D L | k
25 VP g | p Tl |[™ L d | b e YP I v d
° ey 1 1 1
E Type LH | Sn D, Type max | max | max
Eg E Tvp mm | mm sp mm | o8 [ mm | mm | mm [ mm Tvp X mm | mm | fam | ™M
zapichovaci UPW
2 In-Feed M 12 1.5 - - 40 - 80 - - - 12.5.1 I 195 | 125 | 240 | 63
Einstechrolle =
zapichovaci UPW
1 In-Feed M 12 1.5 | WH 5j 25 195 | 60 63 12 | 66,3 1251 1] - - - -
Einstechrolle =
axialni s profilovymi
drazkami
1 éx:al with Profile | o 4 B B B B B B B _ | uPWsS by | 4e5 | 150 | 240 | &2
rooves 16
Durchlaufrolle mit
Profilrillen
OBJEDNAVANI POMOCI NOREM
ORDER BY MEANS OF THE STANDARDS
BESTELLUNG NACH NORMEN
kotouce 223410
2 Roller Dies 223410 M 10 1 - - - - 40 - - - GWR&80| - - - - -

Rellen 223410

2 pary kotouél - 2 pairs of roller dies -2 Paare Rollen 223410 M10 x 1 x 40 - GWR 80

V piipadé zvlastnich pozadavki na pevnost roubu je nutné toto uvést. - Special requirements on the strength of rolled screws have to be
claimed. - Besondere Forderungen an die Festigkeit der Schrauben ist notwendig anzugeben.

OBJEDNAVANI SPECIELNICH PROFILU
ORDER OF THE SPECIAL PROFILES
BESTELLUNG DER SPEZIALPROFILE

V objedndvee nutno doplnit: Specily in the order:

- pocet chodii u vicechodého zdvitu - number of starts by multiple-start

- vkres profilu nebo vzorek (pokud nenf ~ threads

profil dian normou) - drawing or sample of the profile (if the
- v piipadé modulového zdvitu uvést profile is not defined by the standard)
velikost modulu - mypay = 3.5 mm - module size (max. 3,5 mm) for

the module thread

NAREXQ)MTE’

In der Bestellung angeben:
- Gangzahl des mehrgiingigen Gewindes

- Zeichnung oder Muster des Profils
(wenn das Profil durch Norm nicht
bestimmt 1st)

- Modulgrisse des Modulgewindes
(max. 3,5 mm)




VALcovACi KOTOUCE PRO VROUBKOVANI
ROLLER DIES FOR KNURLING
RANDELROLLEN

el

Rozmérové omezeni
Size Range
Abmessungsbegrenzung
2D, max 190 mm

L max 100 mm
2d 40 + 110 mm
t 05-06-08
10-12-16

(DIN 82) (2,0)

Dodédvka vileti pouze pro zapichovaci
vilcovdni

NAVOD K OBJEDNAVANI

- pocet parti

- nazev kotouce

- tvar dle DIN 82

- rozte¢ ,t"

- rozméry Dy/d/l

PozNAMKA

Pokud neni zndm primér Dy, mozno
uvést Dy, max. pro danou vilcovacku.
PRIKLAD OBJEDNAVKY

2 pary kotou¢it RAA 0,8 DIN 82,
rozméry 160/54/60

1 par kotouétt RGE 1,0 DIN 82,
rozméry max. 160/54/60

The rolller dies are delivered for in-feed
method only.

INSTRUCTIONS FOR ORDER

- number of pairs

- tool name

- profile according to the DIN 82

- pitch ,t*

- dimensions D/d/I

NoTE

If the diameter Dy, is not known, it is
possible to specify the Dymax for this
rolling machine.

EXAMPLE OF ORDER

2 pairs- roller dies RAA 0,8 DIN 82, size
160/54/60

1 pair- roller dies RGE 1,0 DIN 82, size
max. 160/54/60

Diese Rollen werden nur fiur Eistech-
verfahren geliefert.
BESTELLUNGSANWEISUNG

- Zahl der Paare

- Name der Rolle

- Form nach DIN 82

- Teilung ,,t*

- Abmessungen D,/d/]

BEMERKUNG

Wenn der Durchmesser Dy, nicht bekannt
ist, es ist moglich Dymax fiir bestimmte
Walzmaschine anzugeben.

BESTELLUNGSBEISPIEL
2 Paare-Rolle RAA 0,8 DIN 82,
Abmessungen 160/54/60

1 Paar-Rolle RGE 1,0 DIN &2,
Abmessungen max. 160/54/60

VYPIS Z NORMY DIN 82 - SUMMARY OF DIN 82 - AUSZUG AUS DER NORM DIN 82

Mit achsparallelen Riefen

L- Linksrandel, R- Rechtsrandel

Tvar Tvar R BR Tvar R G E Tvar R KE
Form A A Form Form Form
Form R Form R B L Form Form
Pfimé Sikmé Sikmé kffzové s vystouplymi hroty |Pravothle kfizové s vystouplymi
L-levé, R - pravé hroty
Straight Oblique Oblique, cross with standing-out Normal, cross with standing-out
L- left-hand, R- right-hand points points

(Kordel)

Links-Rechtsrandel, Spitzen erhdht

Kreuzrandel, Spitzen erhéht

o =90

t05-06-08-10-12-16
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FLAT DIES
FLACHBACKEN

VALCOVACI CELISTI PLOCHE

) -typ, type, Typ €SN 223415
plocha s profilem rovinng, zaoblené
B b nabéhy

1sada = 1a + 1b

_____________ plane profiled surface, rounded
L entering edges
1set=1a+ 1b

Ebene Profilflache, gerundete
Anlaufkanten
1 Satz = 1a + 1b

URCENO PRO STROJE:
FOR FOLLOWING MACHINES:
FUR FOLGENDE MASCHINEN:

EWM, INGRAMATIC, TLM,
PRESSVIT, HILGELAND, SACMA,
BOLTMAKER, WATERBURY, SIMA,
HANREZ, HARTFORD, URBIS, ZVA

PouZiti pro standardni zavitové profily
a hrebiky s konvexnim profilem.
Used for standard thread profiles
and nails with convex profile.

Flr genormte Gewindeprofile und
Nagel mit konvexem Profil.

ROZMEROVE OMEZENI DODAVKY
SIZE RANGE
ABMESSUNGSBEGRENZUNG

délka - Length - Lange
L, Ly: max 300 mm

Sitka - Width - Breite
b: max 105 mm

stoupani - Lead - Steigung
P: 0,45+ 10,0 mm

tvrdost - Hardness - Harte
HRC: 59 + 61

Profil jemné piskovan
Profile is fine sand-blasted
Profil ist fein sandgestrahlt

A . G - typ, type, Typ

u pevné celisti nabéhové plochy pod
:I b _“}r uhlem o, pohybliva &elist rovinna
i

1sada =1a + 2b

L
‘ fixed die with entering taper angle «,
,:I s ItV | plane moving die
____________________ 1set=1a+2b
L Feste Flachbacke mit dem Anlauf
i e unter Neigung «, ebene bewegliche
= | ® 18 e el Flachbacke

1Satz=1a+ 2b

® - typ. type, Typ

pevna celist s dlouhym nabéhem,
b - pohyblivé &elist rovinna
1sada=1a+ 1b

_______________ fixed die with long entering taper,
= L < plane moving die
y | tset=1a+1b

b L -| w11 Feste Flachbacke mit dem langen
Anlauf, ebene bewegliche
Flachbacke1

Satz =1a + 1b

NAvOD K OBJEDNAVANI - INSTRUCTIONS FOR ORDER - BESTELLUNGSANWEISUNG
V kazdé objedndvee nutno uvést pocet sad, typ celisti, druh a rozmeér zdvitu, rozméry
celisti bxhxL/L1, normu nebo pouzity stroj. Specielni vilcovany profil je nutné zadat
wkresem nebo vzorkem.

In every order, it is necessary to specify the number of sets, the type of dies, type and
size of the thread, dimensions of dies bxhxl./LL1, standard or the type of used
machine. Special rolled profile has to be specified by the drawing or sample.

Es ist notwendig die Zahl der Siitze, Tyvp der Backen, Norm und Grisse des Gewindes,
Abmessungen der Backen bxhxL/LL1, Norm der Backen oder angewendete Maschine
in jeder Bestellung anzugeben. Das gewalzte Spezialprofil mit Zeichnung oder
Muster zu bestimmen.

PRIKLAD - EXAMPLE - BEISPIEL

2 sady plochych ¢elisti typ B - 2 sets of flat dies, type B - 2 Siitze Flachbacken,
Tip B, M5LH, 55x30x115/130, GW-62

I sada plochych Celisti typ A - 1 set of flat dies, type A - 1 Satz Flachbacken,
Typ A, M8, 40x25x85/95 CSN 223415

NAREX@Q)MTE®




VALCOVACI CELISTI SEGMENTOVE
PLANETARY DIES
SEGMENTWALZWERKZEUGE

all

URCGENO PRO STROJE:
For FOLLOWING MACHINES:
FUR FOLGENDE MASCHINEN:

INGRAMATIC, TLM, PRESSVIT,
NEDSCHROEF, VIDEX, WATERBURY,
HILGELAND, OMEGA, SALVI,
SIMA, SAKAMURA, SACMA, SENY,

ROZMEROVE OMEZENI DODAVKY
SIZE RANGE
ABMESSUNGSBEGRENZUNG

D - upinaci primér - clamping diameter - Spanndurchmesser

241 + 380 mm

d - primér otvoru - hole diameter - Bohrungsdurchmesser

127 + 167,5 mm

CRIMMELA, TDZ b - §ife segmentu - segment width - Segmentbreite 30 = 100 mm
p - stoupani zavitu - lead of thread - Gewindesteigung 0,45+ 8 mm
NAvVOD K OBJEDNAVANI INSTRUCTIONS FOR ORDER BESTELLUNGSANWEISUNG

V objedndvee nutno uvést:

- pocet sad, ndzev

- druh a rozmér zdvitu

-rozméry D x d X b

- pouzity stroj

V piipadé specielniho profilu je tfeba
dodat vykres nebo vzorek.

PRIKLAD OBJEDNAVKY

1 sada (1+3) - vélcovaci ¢elisti segmen-
tové, M 8, 240x127x 50, TDZ R8

1 sada (1+4) - vdlcovaci celisti segmen-
tové, hiebikovy profil DIN 240x 127 x50,
TDZ R

Pouziti pro standardni zdvitové profily
a hfebiky s konvexnim profilem.

In the order, it is necessary to specify:
- number of sets, name

- type and size of the thread

- dimensions D X d X b

- used machine

Special rolled profile has to be specified
by the drawing or sample.

EXAMPLE OF ORDER

1 set (1+ 3) - of planetary dies, M 8§,
240x127x50, TDZ R8

| set (1 +4) - of planetary dies for nail
profile DIN 240x127x50, TDZ R

Use for standard thread profiles and
nails with convex profile.

NAREXQ)MTE

Es ist notwendig in der Bestellung
anzugeben:

- Zahl der Siitze, Name

- Norm und Grasse des Gewindes

- Abmessungen D X d X b

- angewendete Maschine

Das gewalzte Spezialprofil mit Zeichnung
oder Muster zu bestimmen.

BESTELLUNGSBEISPIEL

1 Satz (1 + 3) - Segmentwalzwerkzeuge,
M 8, 240x127x50, TDZ R8

1 Satz (1 + 4) - Segmentwalzwerkzeuge
fiir Nagelprofil nach DIN 240x127x 50,
TDZR

Anwendung fiir genormte Gewinde-
profile und Nagel mit konvexem Profil.
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KOOPERACNI NABIDKA
OFFER FOR COOPERATION
KOOPERATIONSANGEBOT

Nabizime vdlcovini jednochodych 1 vicechodych zdvitd viech moznych typt v levochodém 1 pravochodém provedent.
Vilcovini provadime na stroji UPWS 16 nebo vyuzivime zdvitovyeh vdlcovacich hlav.
Rozmérové omezeni nabidky:
O pramér zdvitu v rozsahu od 2 do 70 mm
o  délka zdvitu do 3000 mm
O Tr-zdvity ve stoupdni (roztec¢i) od 2 do 6 mm
g $neky do velikosti modulu 2 mm
Dile nabizime:
o poradenskou sluzbu v oblasti vilcovini zavita
wrobu specielnich zavitnik
vyrobu specielnich vnéjsich zavitovych kalibri
valcovani vroubkovdni a specielnich profili dle pozadavku

Ood

We offer the rolling of all types of left- and right-hand single- and multiple-start threads . We manufacture these
threads on the machine UPWS 16 or by means of the thread rolling heads.

Size range of the cooperated products:
0 thread diameter in the range from 2 to 70 mm
o length of thread up to 3000 mm
g lead of trapezoidal threads (ACME) from 2 to 6 mm
o module of worms up to 2 mm

We offer further:
o consultations in the branch of thread rolling
o manufacturing of special taps
O manufacturing of special screw plug gauges
o knurling and rolling of special profiles according to the requirements

Wir bieten das Walzen der ein- und mehrgingigen Gewinde aller moglichen Typen in der links- und rechtsgéingigen
Ausfithrung an. Wir bearbeiten die Teile an der Walzmaschine UPWS 16 oder mit den Gewindewalzkopfen.

Abmessungsbegrenzung des Angebotes:
0  Gewindedurchmesser von 2 bis 70 mm
0 Gewindelinge bis 3000 mm
o Trapezgewinde mit Steigung von 2 bis 6 mm
g Schnecken bis 2 mm Modulgrosse

Wir bieten weiter an:

o Beratungsdienst im Fach Gewindewalzen
o Herstellung der speziellen Gewindebohrer
o Herstellung der speziellen Gewinde-Grenzlehrdorne
o Herstellung der Rindelung und Walzen der Spezialprofile nach Kundenanforderungen
SPECIFIKACE PROFILU SPECIFICATION OF PROFILES PROFILSPEZIFIKATION
Pro zavitové profily uvidét: For thread profiles: Fiir Gewindeprofile angeben:
- typ a pramér zavitu - the type and size - Typ und Gewindegrisse
- stoupdni zdvitu - the lead - Steigung
“ - LH - levochody zdvit - LH - for left hand threads - LH - linksgiingig
e : i o ) e a) J 3 o
T E - uvést toleranéni pole zdavitu (5, Sn, Sp) - the tolence zone (5, Sn, Sp) - Toleranzfeld (5j, Sn, Sp)
R
2 23 Specielni profily specifikovat vikresem. For special profiles by drawing. Spezialprofile durch Zeichnung bestimmen.
O @ T
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STANDARDNI VALCOVANE PROFILY
STANDARD ROLLED PROFILES
GEWALZTE STANDARDPROFILE

M DIN 13, BS 1157:1975, CSN 014013

Metricky zavit - ISO
Metric Thread I1SO
Metrisches Gewinde ISO

H = 0,86603P
hg = 0,61343P
dy = d — (0,6495P)
ds = d— (2h3)
ro= lél = 0,14434P

Tr DIN 103, GSN 014050

Lichobéznikovy zavit rovhoramenny
Trapezoidal Thread
Trapezgewinde gleichschenklig

UNC, UNF

Palcovy zavit ISO
Unified Thread ISO
Unified Gewinde I1SO

ANSI B 1.1, BS 1580:1962

H = 0,86603P
hy = 0,61343P
dp = d - (0,6495P)
d3 =d- (2h3)
ry = 0,10825P
rp = 0,14443P

P, , H = 1,866P
%0 - h3=05P+b
N \e> X . A o z = 0,25P
AT dg = d - (2h3)
[ i //%/ d2=D2=d—2Z
o o g | # Ik
=
k=3 |" '_'1 Y

P h3* * b Hg R1
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
1.5 0,965 0,419 0,25 0,25 0,25

2 1,320 0,546 0,25 0,25 0,25

3 1,877 0,849 0,40 0,40 0,25

3 1,840 (=244) 0,807 0,40 0,40 0,25

4 2,397 1,114 0,50 0,55 0,25

4 2,350 (=295) 1,060 0,50 0,55 0,25

5 2,908 1,373 0,50 0,55 0,25

6 3,685 1,643 0,75 0,90 0,25

7 4,196 1,901 0,75 0,90 0,25

8 4,705 2,160 0,75 0,90 0,25

* kotoude jsou dimenzovany v toleranéni ifidé 4h pro vnéjsi primér a 7e pro stfedni primér
zavitu - the rollers are dimensioned in tolerance class 4h for thread diameter and 7e for pitch
diameter - im Regelfall die Gewinderollen nach Toleranzklasse 4h fir den Aussendurch-
messer und 7e fir den Flankendurchmesser ausgslegt

\é\l, BSW, BSF

Whitworthdv zavit
Whitworth Thread
Whitworth Gewinde

DIN 11, BS 84:1956, CSN 014030

Vrutovy zavit
Thread for Wood-Screws
Holzschraubengewinde

P H = 0,96049P P hy
) o hg = 0,64033P 1,10 045
%’Einﬁs | T do=d-hg 1,35 0,52
¥ AR AT B R 80 070
fﬁ/ 0’% v r = 0,13733P 200 088
PR T 220 098
© 240 1,08
2,60 1,13
Rd DIN 405, €SN 014037 DIN 82
Obly zavit Vroubkovani
Round Thread Knurling, Serrations ar d
Rundgewinde Randelung, Kerbverzahnung Form vychozi @
Form Initial Diameter
H = 1,86603P Ausgangs-
hf:l — D,SP durchmesser
dy=d-he RAA
2 RBL  d,-0.5t
Gy =d-(2hy RBR
r = 0,23851P RGE d,-0,67t
b = 0,68301P RGV d;-0,33t
RKE d,-0,67t
RKV d, - 0,33t

NAREXQ)MTE
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KOTOUCE PRO ZAVITOVE VALCOVACI HLAVY A DRZAKY
ROLLERS FOR THREAD-ROLLING HEADS AND HOLDERS
GEWINDEROLLEN FUR GEWINDEWALZKOPFE UND GEWINDEWALZHALTER

i
Ll

2D,
K
-

:_]_ - nlll.lﬂllrll.l.
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1 ||IITI

Provepeni @)

Kotouc¢e s profilovymi driazkami bez
stoupdni vyzaduji vytodeni o thel o,
Jsou oboustranné. lsada = 3 ks

Provepeni (3

pro Tr-zavity. Jsou oboustrané. | sada = 3 ks

PRovEDENI (®

Kotouce pro drzaky bud' s driZzkou nebo
bez drdzkv. Profilové drazky ve stoupdni.
|l sada = 2 ks

ZprUsoB OBJEDNAVANI

nutno uvést:

- pocet sad

- ndzev, piipadné typ A, B, C

- oznaceni hlavy ¢ drzdiku

- typ a rozmér zavitu

- v ptipadé potieby hlavni rozméry
kotouce nebo vzorek

PRIKLAD OBJEDNAVKY

I sada kotouct pro Zhv 20-30
M 18 -22x%2

1 sada kotoudii pro RK 12-20
M12-16x%1

1 sada kotoudii pro RS 3
M 24x1,5

1 sada kotoudii pro Zhv 8 - 16
I/ %13 UNC

Tyee )

Rollers with profile grooves without lead
need sloping of their axis by angle ,¢“.
They are two-sided. 1 Set = 3 pes

Tvee (O

Rollers as Type A, but with greater width
for trapezoidal threads. They are two-
sided. 1 Set = 3 pes

Tyre ®

Rollers for holders with/without keyway.
Profile grooves with lead. 1 Set = 2 pes

INSTRUCTIONS FOR ORDER
it 1s necessary to specify:

- number of sets

- name or type A, B, C

- type of the head or holder

- type and size of the thread

- dimensions or sample of the roller (if
required)

EXAMPLE OF ORDER

1 set of rollers for Zhv 20-30
M18-22x2

| set of rollers for RK 12-20
M 12 - 16x1

1 set of rollers for do RS 3
M 24%1,5

| set of rollers for do Zhv 8 - 16
/5% 13 UNC

NAREX@MTE@

AusrUHRUNG @)

Rollen mit Profilrillen ohne Steigung
verlangen ihre Neigung um Winkel @,
Sie sind beiderseitig. 1 Satz = 3 St

AusriHRUNGI (D

Rollen wie Ausfithrung A, aber breitere
fiur Tr-Gewinde. Sie sind beiderseitig.
1 Satz = 3 5t

AusriHRUNG (®

Rollen fiir Halter mit/ohne Keilnute.
Profilrillen mit Steigung. 1 Satz = 2 St

BESTELLUNGSANWEISUNG

Es ist notwendig in der Bestellung
anzugeben:

- Zahl der Sitze

- Name bzw. Tip A, B, C

- Bezeichnung des Kipfes oder Halters
- Norm und Grisse des Gewindes

- Abmessungen der Rollen oder Muster
(fals notwendig)

BESTELLUNGSBEISPIEL

1 Satz Rollen fiir Zhv 20-30
M 18-22x2

1 Satz Rollen fir RK 12-20
M12-16x1

1 Satz Rollen fiir RS 3
M 24%x1,5

1 Satz Rollen fiir Zhv 8 - 16
/%13 UNC




SORTIMENT KOTOUCU PRO HLAVY ZHV A ZHVU
ROLLER ASSORTMENT FOR ZHV- AND ZHVU- HEADS
SORTIMENT DER GEWINDEROLLEN FUR DIE ZHV UND ZHVU KOPFE

narax
w 0 (/] w
o€ - -2 L. & - -2 -
¢ § Zavit - rozsah g & Zavit - rozsah Eé‘ Zavit - rozsah @ & Zavit - rozsah
Fe % Thread - Range 2T Y Thread - Range I  Thread - Range o= % Thread - Range
o3 Gewinde - Bereich = o8 Gewinde - Bereich = E %  Gewinde - Bereich = o8 Gewinde - Bereich
EE g Ee& EEE EE&
M 3x0,35 M 12-16x1 M 14-18x1,5 M 30-36x3
M 3,5x0,35 M 16-20 %1 M 18-22x1,5 M 39-45x3
M3x05 M 12-14x1,25 M 22-26x1,5 M 48-52x3
Q M4x05 M12-16x1,5 M 14-16x2 M 55-60x3
E:_, M 4,5x0,5 M12x1,75 = M 18-22x2 M 30-33x3,5
0 M5x05 M 14-16x2 ¥ M22-26x2 ) M 36-39x4
Py M 3,5x0,6 M 18-20x2 E M 26- 30x2 3 M 42-45x 4
- M 4%0,7 < M 18-20x2,5 o Mi822x25 bl M 48-52x4
£ M 4,5x0,75 o ™ M24-27x3 T M5560x4
N M 5x%0,8 ;’ G 1/4 - 3/8x19 g M 30x3 ¢ M4245x45
o~ G 1/2x14 s M30x35 o M4852x5
o = ~ M56-60%55
™~  Rd18-20x8 N Gapxi9 8 Maoxs
M 6-8x0,5 S G 1/2-5/8x14 o
M 8-10x0,5 = M 12-16x0,5 G 3/4-7/8x14 © Rd30x8
M 6-8x0,75 N M 16-20x0,5 < S Rd32-34x8
—~ M 8-10%0,75 M 12-16x0,75 Q‘.'_' Rd 20-22x8 ﬁ Rd 36-38x8
é m B-7x1 M 16-20x0,75 o Rd 24-26x8 gj 40-42 %6
=3 8-10x1 ] 42-44%6
e M 8-9x1,25 Tr12-16x3 8' M 14-18x0,5 Rd 46-48x6
' M 10x1,25 Tr 16-20%3 M 18-22x0,5 Rd 50-52x6
": M 10x1,5 Tr 14-16x4 E M 14-18x0,75 Rd 52-55x6
& Tr 18-20x4 N M 18-22x0,75 Rd 55-58x6
G 1/8x28 M 22-26x0,75 Rd 58-60x6
M 28-30x0,75
Kazdd polozka tabulky pfedstavuje M 14-18x1 M 30-33x0,75
jednu samostatnou sadu kotoudt M 18-22x1 - in M3036x15
M 8-10x0,5 (1 sada = 3 kusy). M 22-26x 1 é S M39-45%1,5
M 11-13x0,5 " M 26-30x1 ~ | © M48-52x1,5
M 14-16%05 Every item of the table presents © |~ M5560x15
M 8-10X0,75 1 gompiche sstof roliors Tr 16-20x3 € IX¥ Maosexz
M 11-13%0,75 ARt =3 P Tr 20-24x3 8 | L Maossxo
M 14-16x0.75 Jeder Posten der Tabelle reprasen- Tr 26-30x3 3| @ M4ss2x2
M 8-10%1 tiert 1 vollstandiger Rollensatz Tr 18-20x4 £ | & MB55-60x2
M 11-13x1 (1 Satz = 3 Stiick). Tr 22-24x4 N i®
— M 14-16x1 Tr 26-28x4 g G7/8x14
é M 8-9x1,25 Tr 22-24 x5 £ G1-11/8x11
~ M 10-12x1,25 Tr 26-28x5 N G11/4-11/2x11
1‘2 M 14-16x1,25 G158-13/4x11
Py M10-12x1,5 G 2xi1
S M1416x15
= M 12x1,75 Tr 30-34x3
N M 14-16x2 Tr 36-40x3
Tr 42-46x3
G 1/8x28 Tr 48-52x3
G 3/8x19 Tr 55-60%3
G 1/4x19 Tr 30-33x4
G1/2x14 Tr 33-36x4
Tr 30-34 x5
Tr 40-45x5
Tr 46-50x5
M 12-14x1 Tr 50-55x5
M 15-17 %1 Tr 30-32x6
g M 18-20x 1 Tr 34-36x6
& M 12-14x1,5 Tr 38-40x7
- M 15-17x1,5 Tr 42-44x7
2 M 18-20x1,5 Tr 46-48x8
N M 12x1,75 Tr 50-52x8
M 14-16x2 Tr 55x9
M 18-20x2,5 Tr 58-60x9
Tr 557
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ZAVITOVE VALCOVACI HLAVY
THREAD-ROLLING HEADS

GEWINDEWALZKOPFE
24 tHH— -5 = gé}bg— ]—

dhel ¢ - sklon kotouéh
- incline of roller axis
- Neigung der Rollen

Typ / Type / Typ © @D L @dgé, @dH7  @d 2D | b i
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] L)

Zhv 3-5 3° 56 105 25 8 58 6,2 0,36
Zhv 6-10 2°30' 65 98 20 18 40 14 0,85
Zhvu 8-16 B e 96 159 25 24 45 18 3,9
Zhvu 12-20 — T 4 7° 120 178 32 34 80 22 59
Zhvu 20-30 4T 146 197 40 48 70 24 855
Zhvu 30-60 e T 245 220 110 86 - 40 52,5

*} Tr-zavity - Tr-threads - Tr-Gewinde

ZAVITOVE VALCOVACI HLAVY THREAD-ROLLING DIE HEADS GEWINDEWALZKOPFE

vysoce produktivni ndstroje, uréené pro
wrobu vnéjdich jednochodnyeh zdvith
vilcovinim za studena axidlnim zptisobem.
(Dvouchodych zdvitii pouze specielni
hlavou.)

SORTIMENT VALCOVACICH HLAV

Hlavy jsou konstruovdny jako stojici,
mechanicky natahovaci s reZimem
samodinného otevieni hlavy pfi dovilcovani
zavitu. Vilcovaci kotoude jsou valivé
uloZeny na excentrickych ¢cepech,
otvirdni obstardvd pruZina,

Hiavy jsou vyriabény ve dvou
provedenich:

Zhv — provedeni pevné s pevné nasta-
venym sklonem zdvitovych kotoudd pro
vileovini pravochodych ostrych zdvita.
Zhvu - provedeni univerzdlni s moznosti
souvisle ménit sklon zdvitovyeh kotouct
v rozsahu +57 az -57 dle ahlu stoupini
Sroubovice daného zdvitu. Hlavy lze
pouzit pro vilcovini viech uvedenych
pravochodych i levochodych zédviti, véetné
lichobéZnikovych.

high effective tools intended for manu-
facturing of the outer threads through
the cold rolling - axial method. (Double
threads are possible to manufacture
by special head only.)

ASSORTMENT OF THE ROLLING
HEADS

Heads are designed as a stand type
with mechanical winding up and with
automatic mode of the head opening
at the completion of the thread rolling.
The rollers are carried in bearings on the
eccentric pins. Opening is provided by
a spring.

Heads are manufactured

in two types:

Zhv - stable design with the fix adjusted
incline of the rollers for rolling of the
right-hand threads.

Zhvu - general-purpose design with
possibility of continuous change of the
incline of the rollers within the range
of +5” to -5° degrees according to the
helix angle of the specific thread. Heads
can be applied for rolling of all men-
tioned right-hand and left-hand threads,
including trapezoidal threads.

NAREXQ)MTE®

Hochproduktive Werkzeuge, geeignet
fiir Herstellung von Aullengewinden im
Kaltwalz-Axialverfahren. (Doppelgiingige
Gewinde nur mit dem Spezialkopt.)

SORTIMENT
VON GEWINDEWALZKOPFEN

Die Képfe sind konstruiert als stehende,
mechanisch spannbare mit automa-
tischen Regime des Kopfoffnens beim
Fertigwalzen des Gewindes. Die Gewin-
derollen sind auf exzentrischen Bolzen
wilzgelagert und das Offnen besorgt
eine Feder.

Die Kopfe werden in zwei
Ausfithrungen hergestellt:

Zhv - feste Ausfithrung mit fest eingestellter
Neigung der Gewinderollen fiir das
Walzen von rechtsgiingigen Gewinden
Zhvu - universale Ausfithrung mit der
Méoglichkeit die Neigung der Gewinderollen
von +5° bis -57 nach dem Steigungs-
winkel des gegebenen Gewindes zu
indern. Die Kopfe kénnen fiir Walzen
aller angefithrten rechten und linken
Gewinde, samt Trapezgewinde verwendet
werden.




OSAZENi HLAVY VALCOVACIMI
KOTOUCI

Pred vilcovinim urc¢itého zavitu nutno
hlavu osadit sadou vilcovacich kotouct
a sefidit ji na hodnotu jeho stfedniho
priiméru.

UPINANI HLAV NA OBRABECI STROJ

Q za vilcovou stopku @d g6 do
revolverové hlavy stroje

Q prostiednictvim drzaku Dzh do
nozové hlavy soustruhu

3a do specidlniho drziku - pro hlavy
Zhv 30 — 60

CLAMPING OF THE HEADS ON THE

MACHINE-TOOL

O behind by the straight shank @d gb
into the turret head

Q using the Dzh holder into the lathe
tool post

Q0 into a special holder - for heads
Zhv 30 - 60

EINSPANNEN DES KOPFES AN DIE

WERKZEUGMASCHINE

Q durch den Zylinderschaft @d gb
in den Revolverkopf

2 mit Hilfe des Halters Dzh in den
Messerkopf der Drehmaschine

O in einen speziellen Halter - fiir
Kiapfe Zhv 30 - 60

OBJEDNAVANI

Hlavy se doddvaji se sadou loziskovych
valecki, bez vilcovacich kotouét. Vilco-
vaci kotouce je nutno v objedndvee speci-
fikovat velikosti zdvitu a typem hlavy,
Drzdky Dzh se doddvaji pouze pfi jejich
objednini.

Priklad: Vilcovaci hlava typ Zhv 8-16,
vilcovaci kotouce M8-9x1,25/Zhv 8-16.

FITTING OF THE HEAD WITH
ROLLERS

The head must be fitted with the set of
appropriate rollers prior to rolling of a
specific thread. The head must be also
adjusted to a value of the pitch diameter.

¢

ORDERING

Heads are delivered with a set of bearing
rollers without rollers. Size of the
threads and head type must be specified
in the purchase order. Holders Dzh are
supplied only when ordered.

Example: Rolling head tyvpe Zhv 8-16,
rollers M8-9x1.25/Zhv 8-16.

NAREXQIMTE'

PouZiTi HLAV

Q na umverzalnich soustruzich, revol-
verech, vrtackdch a na soustruzmck-
ych automatech

APPLICATION OF HEADS

Q on the general-purpose lathes, turret
lathes, drilling machmes and auto-
matic lathes

ANWENDUNG DER KOPFE

O auf Universaldrehmaschinen, Revol-
verdrehmaschinen, Bohrmaschinen,
Drehautomaten

KOPFBESTUCKUNG

MIT GEWINDEROLLEN

X Gewindes ist es notig den Kopf mit
den zustindigen Rollen zu bestiicken
und auf den Wert des Flankendurch-
messers einzustellen.

BESTELLUNGEN
Die Kopfe werden mit einem Satz Lager-

rollen ohne Gewinderollen geliefert. Die L
Gewinderollen sind im Auftrag zu spezi-

fizteren, d.h. die Gewindegrisse und
Kopftyp. Die Halter Dzh werden nur auf
Bestellung geliefert.

Beispiel: Walzkopf Typ Zhv 8-16,
Gewinderollen M 8-9x1,25/Zhv §-16




DRZAKY VROUBKOVACICH KOLEGEK
DVR HOLDERS OF KNURLING TOOL
HALTER DER RANDELRADCHEN

i

4

.

Pouziti:

Drzaky vroubkovacich kole¢ek jsou
urceny pro zhotoveni ryhovani nebo
vroubkovani na vnéjsich valcovych
plochach.

Pouzity obrabéci stroj — soustruh
Valcovani mezi parem kolecek
Samostfedéni drzaku

Operating instruction:

Holders are designed for knurling of
external cylindrical surfaces

Usable machine tool - lathe

Rolling between pair of knurling wheels
Self-centring holder

Verwendung:

Diese Werkzeuge sind fur Kordeln und
Réandeln der zylindrischen AuRenflachen
bestimmt

Verwendbare Bearbeitungsmaschine -
Drehmaschine

Walzen mit zwei Radchen
Selbstzentrierender Halter

2 B DVR - NC
s 5 [ DVR 20 - 2NC | e
LEGENDA  LEGEND LEGENDE . i
1 - Téleso Body Kérper o e ) i
2 — Hvézdice  Star Stern %= oY o A
3-Cep Pin Bolzen % /N
4 - Osa Axle Achse Y 0
5-Kolecko ~ Wheel Radchen NN @ 3
= |00
PAAT S L % B
T
-. =
Poznamka:
Pokud je pozadovano dodani drzaku s nasazenymi 28 20
kole€ky, nutno objednat kromé drzaku = E 5?—'
a pfislusnych kolecek téz jejich montaz _ [kal
do hvézdice. KOD-CODE: | 231.075 | | 0,62

NAREX MTE s.r.o., Moskevska 63, CZ-101 00 Praha 10, Czech Republic
Phone: +420 246 002 249, +420 246 002 321, Fax: +420 246 002 335,
E-mail: sales@narexmte.cz, http:/iwww.narexmte cz
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DRZAKY - HOLDERS - HALTER

1 |DVR20-8 | 2 |DVR20A-B | 3 |DVR20-2 |
X b
=N
{\{:
—— o
et | A 8
Rozméry - Dimensions -
Abmessungen [mm]
TYP - TYPE |KOD-CODE| A B L X D m[ksﬂ
DVR20-8 231.013 25 | 30| 205 | 12 68 1,35
= DVR 20A -8 231.020 20| 32| 200 | 7 68 1,25
DVR20-2 231.044 25 |1 25| 180 | 5 - 0,81
I 5. DVR 20 -1 231.051 20| 20| 150 | 5 - 0,42
KOLECKA - WHEELS - RADCHEN
e t KOD - CODE
=| IME nEyn (=11 nw
A;H = bRECT — D" ROZTEC ,t« | O R" L
B 11 I - - |-
4 20 TEILUNG GERADE RECHTE LINKE
= = - t=0,6 mm | 232.065 232.058 232.041
E =
& ggu\{r —» "R t=0,8 mm | 232.096 232.089 232.072
*j RECHTE L t=1,0 mm | 232.126 232.119 232.102
¢ 6 H7 t=1,2mm | 232.157 232.140 232.133
= = t=1,6mm | 232.188 232.171 232.164
LEVE '_ t=2,0mm | 232.218 232.201 232.195
DNe | -

OSAZENI — STEP — ANSATZ

Zplsob objednavani:

Objednavani dle koédovych ¢isel. V pfipadé objednavani drzaku
s nasazenymi kolecky nutno uvést kod drzaku + kédy kolecek,
ktera budou nasazeny + montaz.

Way of ordering:
According to codes. If you want holder stepped by wheels you
must write code of holder + code of wheels + assembly.

Die Anschaffungweise:

Nach den Kodesen. Ob Sie wollen den Halter mit den Radchen
abgesetzt, miiBen Sie den Halterkoden + Radchenkoden +
Montage schreiben.

IIDII IIDII IIRII IILII

NAREXQ)MTE®




VYSTRUZNIKY BEZ VODICIHO POUZDRA
T REAMERS WITHOUT GUIDE BUSH

REIBAHLEN OHNE FUHRUNGSFUTTER Typ: 221424
— | f h | =
''''''' (B 7 77/ 77
|

iy .
: ml\“’/ 3|
& 7
—

Kod Rozsah - Range | L K D a a

Code Bereich [mm] kg
261.010 | T 1 7.60- 8.50 26 90 4,0 5,0 0,03
261.027 | T 2 8.40-9.40 30 95 4,0 5,0 0,03
261.034 T3  930-10.40 33 105 45 56 0,04
261.041 | T 4 10.25-11.45 36 110 5,0 6,3 0,05
261.058 | T 5 11.30-12.65 41 120 5,6 7.1 0,07
261.065 | T6 12.50-14.00 46 135 6,3 8,0 0,10
26,1072 | T 7 13.75-15.25 50 145 % 9,0 0,15
261.089 T8 15.00-16.70 54 155 8,0 10,0 0,17
261.096 | T 9 16.50-18.40 59 170 9,0 11,2 0,23
261.102 | T10 18.25-20.25 64 185 10,0 12,5 0,31
261.119  T11 19.75-22.00 71 200 11,2 14,0 0,42
261.126 T12 21.50-24.00 76 215 11,2 14,0 0,51
261.133 | T13 23.75-26.60 84 240 12,5 16,0 0,71
261.140 T14 26.50-29.75 93 265 14,0 18,0 0,97
261.157 | T15 29.50-33.00 | 105 295 | 16,0 | 20,0 1,32
261.164 T15 32.50-36.50 | 116 320 18,0 22,4 1,89
261.171 | T17 36.00-40.40 | 127 | 355 = 20,0 | 250 | 239
261.188 T18 40.00-45.00 143 390 22,4 28,0 3,96
261.195 | T19 44.50-50.00 | 161 435 | 250 | 315 | 4,776
261.201  T20 49.50-55.00 161 435 28,0 33,b 5,64
261.218  T21 54.50-60.00 161 435 31,6 40,0 6,75

NAREX@Q)MTE®




KAZETA VYSTRUZNIKU - provedeni bez vodiciho pouzdra
ST CASKET OF REAMERS - variety without guide bush
KASETTE DER REIBAHLEN - Ausfiihrung ohne Fiihrungsfutter

Rozsah Obsah kazety Rozméry kazety
Range Content of the casket Dimensions of casket m
Kod Bereich Inhalt der Kassette | Abmessungen der Kassette
Code [mm] [ks-Pcs-Stuck] [mm] kg |
261.911 | ST12 10.25-33.00 12 470 x 280 x 60 5,8
261.928 | ST6 13.75-24.00 6 260 x 230 x 55 2.8

Stavitelné vystruzniky se pouzivaji pfi dokonCovacich obrabécich operacich valcovych otvorl. VystruZzovanée
otvory maji pfesny geometricky tvar, rozmér a hladky povrch. Vodici pouzdra zajistuji spravné nasazeni
vystruzniku do otvoru. Rozmér vystruzniku je plynule ménitelny v uvedeném rozsahu. Nastavitelny rozmér
se méfi pies par protilehlych nozu. Bézné dodavana geometrie nozu vyhovuje obrabéni Sedé litiny a bronzu.

Adjustable hand reamers are used for finishing machine cutting operations of cylindrical holes. The holes
have precise diameter, geometric form and smooth surface. Guide bushes secure correct placing of hand
reamer into the hole. Diameter of hand reamer is variable within the range shown in table. Adjusted diameter
is measured on pair of opposite knives. The knives of reamers are usually supplied with geometry suitable
for machining of grey cast iron and bronze.

Die verstellbare Handreibahlen werden flr die Endbearbeitung der zylindrischen Bohrungen verwendet. Die
Nachgeriebene Bohrungen haben genaue Abmessung, geometrische Form und die Bohrung. Der
Reibahlendurchmesser ist stufenlos verstellbar im angegebenen Bereich und wird Uber die
gegenuberliegende Schneiden gemessen. Die Schneidengeometrie der normal gelieferten Werkzeuge ist
fur die Grauguss - und Bronzebearbeitung bestimmt.

Vystruzniky se dodavaji jednotlivé v kartonovych obalech nebo v sadach ve dfevénych kazetach.
Adjustable hand reamers are individually in carton or in sets in wooden caskets delivered.

Handreibahlen werden einzeln in Kartonschachteln oder in Satzen in Holzkassetten geliefert.

NAREXQ)MTE®
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Brno

M&YV spol. s r.o.
Pisarecka 11

CZ-603 00 Brno

tel: 420-543 211 948
fax: 420-543 241 572
e-mail: brno@mav.cz

www.mav.cz

Cesky Krumlov (Velesin)

PRECITOOL CZ s.r.o.
Priimyslové 669

CZ- 382 32 Velesin

tel: 420-380 727 080
fax: 420-380 727 079
e-mail: info@precitool.cz
www.precitool.cz

Chrudim

CKP CHRUDIM a.s.
Primyslova 7

CZ-537 01 Chrudim 1V

tel: 420-469 606 611
fax:  420-469 606 699
e-mail: info@ckpchrudim.cz

www.ckpchrudim.cz

Liberec

M&V spol. s r.o.

Vilova 346

CZ-460 01 Liberec

tel: 420-482 770 056
@ fax:  420-485 150 480

e-mail: stanislav.merunka@mav.cz

WWW.maVv.Cz

NAREXQ)MTE®

Lib @
iberec

®
@ Turnov

Teplice

)

Miada Boleslav

Paghice @
@ Sumperk
Chrudim @ @

Kolin

Kutna Hora
(Caslav)

Strakonice

Ceské Budéjovice

5))

Brno

TTI, s.r.o.

Udolni 40

CZ-602 00 Brno

tel: 420-543 216 868
fax: 420-543 249 300
e-mail: brno@tti.cz
www.tti.cz

Cesky Krumlov (Velesin)

NAVEL spol. s r.o.
Nova 641

CZ-382 32 Velesin

tel: 420-380 332 138
fax: 420-380 331 567
e-mail: pavel@navel.cz

www.navel.cz

Chrudim

RPB, s.r.o.
Masarykovo nam. 58
CZ-537 01 Chrudim

tel: 420-469 622 291
fax:  420-469 621 257
e-mail: pavlik@rpb.cz
www.rpb.cz

Olomouc

TTI, s.r.o. Olomouc
TF. Kosmonautli 1085/6
CZ-772 31 Olomouc
tel: 420-585 436 017
fax:  420-585 436 018
e-mail: olomouc@tti.cz

www.tti.cz

Trebic @)

NAREX MTE v Ceské republice
NAREX MTE in Czech Republic
NAREX MTE en Tschechische

OSTRAVA
@

Svitavy Olomouc

)

Vsetin
Zlin

@ Vyskov @

(Bucovice)

Ceské Budéjovice

Jemil SC s.r.o.

Okruzni 626

CZ-370 01 Ceské Budéjovice
tel: 420-387 412 249
fax: 420-387 412 248
e-mail: jemil@jemil.cz
www.jemil.cz

Frydek - Mistek

SimonFM s.r.o.
Slezska ul. 761

CZ- 738 01 Frydek-Mistek
tel: 420-558 441 331
fax: 420-558 441 339
e-mail: info@simonfm.cz

www.simonfm.cz

b1 EVE]

NAREX CONSULT a.s.

U Rybnika 10

CZ-586 01 Jihlava

tel: 420-567 210 074

fax:  420-567 210 918

e-mail: vaclav.janci@narexcon.cz
WWW.Narexcon.cz

Ostrava

M&V spol. s r.o.
Vitkovicka 3299/3a

CZ-702 00 Moravska Ostrava
tel: 420-596 623 000
fax:  420-596 623 001
e-mail: ostrava@mav.cz

Www.mav.cz

NAREXQ)MTE




Plzen Plzen

HOFMEISTER s.r.o. TTI, s.r.o. Plzen

Mezi ploty 12 Domazlické 200

CZ-326 00 Plzeri CZ-318 00 Plzer

tel: 420-377 242 058 tel: 420-377 388 159
fax:  420-377 243 161 fax:  420-377 330 148
e-mail: obchod@hofmeister.cz e-mail: plzen@tti.cz
www.hofmeister.cz www.tti.cz

Praha Praha

BOS HK, a.s. NAREX CONSULT a.s.

Malesicka 1936/39
CZ-130 24 Praha 3

Braunova 11

CZ-150 95 Praha 5-Smichov
tel: 420-251 551 148 tel:  420-284 029 421

fax: 420-251 551 148 fax: 420-284 029 422

e-mail: info@bos-praha.cz e-mail: objednavky@narexcon.cz
www.bos-teplice.cz WWW.Narexcon.cz

Praha

TTI PRAHA naradi, s.r.o.
Blatovska 1/1362

Praha

STROJIMPORT S.A.

U Nakladového nadrazi 6
CZ-130 00 Praha 3 CZ-100 00 Praha 10

tel: 420-222 863 368 tel: 420-274 782 564

fax: 420-222 863 334 fax: 420-274 782 565
e-mail: klimes@strojimport.cz e-mail: pgadlina@tti-praha.cz

www.strojimport.cz www.tti.cz
Strakonice Svitavy

M&V, spol. s r.o. TTI, s.r.o. Svitavy
Palackého nam. 102 5. kvétna 26

CZ-386 01 Strakonice CZ-568 02 Svitavy

tel: 420-383 323 327 tel: 420-461 535 350
fax: 420-383 324 103 fax:  420-461 535 091
e-mail: strakonice@mav.cz e-mail: svitav@tti.cz
WWW.mav.cz www.tti.cz

Teplice Turnov

BOS HK a.s. TTI, s.r.0. Turnov

Machova 1730
CZ-511 01 Turnov

Pritkovska 152
CZ-417 12 Teplice-Probostov

tel: 420-417 560 720-724 tel: 420-481 313 136
fax: 420-417 560 385 fax: 420-481 313 136
e-mail: info@bos-teplice.cz e-mail: turnov@tti.cz
Vyskov (Bucovice) Zlin

NASTROJE CZ, s.r.o. HANAK NARADI, s.r.o.

Osvobozeni 129

CZ-763 16 Frystak

tel: 420-491 615 785 tel: 420-577 110 711

fax:  420-491 615 789 fax: 420-577 110733
e-mail: sitina@nastrojecz.cz e-mail:objednavky@hanak.cz
Www.nastrojecz.cz www.hanak.cz

Riegrova 399
CZ-697 01 Kyjov

Zd'ar n. Sazavou

NAVEL spol. s r.o.
Strojirenska 2200
CZ-591 71 Zd'dr nad Sazavou

Zd'ar n. Sazavou

PRECITOOL CZ s.r.0.
Strojirenska 396
CZ-591 01 Zdar nad Sazavou 1

tel: 420-566 620 089 tel: 420-566 620 728
fax: 420-566 620 089 fax: 420-566 620 728
e-mail: e-mail: navel.zdar@tiscali.cz

www.navel.cz
www.precitool.cz

Plzen

M&V spol. s r.o.

Pod Viemi svatymi 46
CZ-301 00 Plzer

tel:  420-378 772 008
fax: 420-378 770 049
e-mail: plzen@mav.cz

Www.mav.cz

Praha

M&V, spol. s r.o., Praha
Malesicka1936/39

CZ-13024 Praha 3

tel: 420-603 526 116

fax:  420-257 225 938
e-mail: alena.krutova@mav.cz

WWW.mav.cz

Praha

MBM, spol. s r.o.

Kreslicka 301/1

CZ-101 00 Praha 10

tel:  420-272 772 012

fax: 420-272 770 646
e-mail: mbm@mbmpraha.cz
www.mbmpraha.cz

Sumperk

M&V, spol. s r.o.
Zizkova 1/a

CZ-787 01 Sumperk

tel: 420-583 213 342
fax:  420-583 223 836
e-mail: sumperk@mav.cz

WWW.Mav.cz

Vsetin

M&V, spol. s r.o.

4. kvétna 288

CZ-755 01 Vsetin

tel: 420-571 484 817
fax: 420-571 484 870
e-mail: sales@mav.cz
WWw.mav.cz

Zlin

BOS HK a.s.

Tr. Tomase Bati 399
CZ-763 02 Zlin

tel: 420-577 114 117
fax: 420-577 114 117
e-mail: info@bos-zlin.cz
www. bos-teplice.cz
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NAREX MTE v Evropé T
NAREX MTE in Europe
NAREX MTE en Europe

LY aghs :

Austria Belgium

FRANZ MOSER GmbH Fenz GmbH&Co KG MEMA S.A.

Blinker strasse 44 Johnstrasse 30a Nijverheidsstraat 12

A-9800 Spittal / Drau A - 8280 Furstenfeld BE - 18 40 Londerzeel

Austria Austria Belgium

phone: 43 476 254 010 phone: 137 3382 51990 phone: 32 523 170 80

fax: 43 476 233 496 fFax: 137 3382 51990-4 fax: 32 523 170 89

e-mail:  office@fmoser.at e-mail: office@fenz.co.at e-mail: info@mema.be

www.fmoser.at www.fenz.co.at www.mema.be

GERMOND NV ENEV GmbH TM TECHNOLOGY JSC

Lodewijk De Raetlaan 59 boul. Stoletov 131 100 Tutrakan Blv.

BE — 88 70 Izegem BG - 530 00 Gabrovo BG — 7000 RUSE

Belgium Bulgaria Bulgaria

phone: 32513106 72 phone: 35 966 800 250 Phone: 359 82 845 877

fax: 32513 12169 fax: 35 966 801 566 Fax: 359 82 845 877

e-mail: info@germond.be e-mail: e-mail: office@tm-technology.bg
® www.germond.be enev_pilana@mbox.digsys.bg www.tm-technology.bg

Q)
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Croatia Denmark Finland

?FEIFER -TTld.o.0. MANNIKEN IMPORT MAKETEK OY
Spinciceva 2a Knudskovparken 240 A Niittyhaankatu 8
HR-40000 Cakovec DK-7830 Holbeak FIN - 337 20 Tampere
Croatia Denmark Finland

phone: 38540 391 123 phone: 45 594 445 41 phone: 358 3 358 2700
fax: 38540 391 123 fax: fax: 358 3 358 2740

e-mail: pfeifer-tti@ck.hinethr  e-mail: info@manniken.dk e-mail: maketek@maketek.fi

E
|
E

France Germany

OTELO MAVEG GmbH UNIGRIND Gmbh&Co.KG
50 Avenue du Marechal Foch Heidelberger Str. 1 Postrach 6248

FR — 787 01 CONFLANS CEDEX DE - 091 14 Chemnitz DE - 522 11 Stolberg
Franch Germany Germany

Phone: 46 3301 3971 1649 phone: 49 371 338 81-11 phone: 49 240 298 008
Fax: 46 3301 3972 1640 fax: 49 371 572 343 fax: 49 240 272 112
e-mail: falbertini@otelo.fr e-mail:  info@maveg.com e-mail:  info@unigrind.de
www.otelo.fr WwWw.maveg.com www.unigrind.de

AL-KO Damfungstechnik WESTEKEMPER GmbH. FAIRTOOL Ltd.

GmbH Harkortstrasse 16 Kobanyai (1.47/B HU - 1101
Bahnhofstr.2-4 DE — 481 63 Muenster Budapest

DE-04 746 Hartha Germany Hungary

Germany Phone: 49 251 975 050 phone: 361 260 8025
phone: 49 343 286 722 Fax: 49 251 975 05-65 fax: 361 261 9561
fax: 49 343 286 7226 e-mail: e-mail:

e-mail: info@al-ko.de info@westekemper-engineering.com  eniko.molnar@fairtool.hu
www.al-ko.de www.westekemper-engineering.com www.fairtool.hu

Hod- Zala Tools Kft. ORT Italia s.a.a.
93GYARTOESZKOZELLATO Bathory L. u. 2/G Via Canevari 61
VALLALKOZAS Bt. HU-8900 Zalaegerszeg, IT- 260 18 Triogolo

Topolya u. 4 - 8 Hungary Italy

HU - 11 31 Budapest phone: 369 259 8438 phone: 390 374 370 168
Hungary fax: 369 259 8439 fax: 390 374 370 338
phone: 361 350 7440 e-mail: import@zalatools.hu e-mail: info@ortitalia.com
fax: 361 350 3777 www.zalatools.hu

e-mail:  hod93@hod93.hu

www.hod93.hu

Latvia Lithuania Netherlands

BALTROTORS Ltd. MULTISISTEMA J1SC Ltd. PONSEN TRADING

Institutia Street 1 Zirniu str. 28a Bosschendijk 207

LV-21 69 Salaspils - Riga LT-02120 Vilnius DD-4731 Oudenbosch

Latvia Lithuania Netherlands

phone: 3 717 981 074 phone: 37052 760 2811 phone: 311 65 311 661

fax: 3717 981 075 fax: 37 052 784 605 fax: 31135311 643
e-mail:  baltrotors@baltrotors.lv  e-mail: gintaras@multisistema.lt e-mail: info@ponsentrading.nl
www.baltrotors.lv www. multisistema.lt www. ponsentrading.nl
METALL-MASKIN A.S. VERKTOY SENTERET KAMET BIURO HANDLOWE
Myaavannsvegen 74 Nedrella 39 ul. Jaroslava Dabrowskiego 54A
NO - 4628 Kristiansand NO - 7018 Trondheim PL-34120 Andrychow

Norway Norway Poland

phone: 47 380 972 30 phone: 47 735611 50 phone: 48 338 758 376

fax: 47 380 972 31 fax: 47 735 026 70 fax: 48 338 758 386
e-mail: post@metall-maskin.no  e-mail: firmapost@vstk.no email: bh karcz@bb.onet.pl
www.metall-maskin.no www.vstk.no www.bhkarcz.pl

NAREXQ)MTE®



Portugal

Russia

OBERON SP. Z.0.0.
ul. Jana Kazimiera 62
PL - 01248 Warszawa

Poland

phone: 48 228 771 554
fax: 48 228 378 046
e-mail:
oberon@oberon.com.pl

NORMIL
RUA DIOGO COUTO, No7 A/B
2795-070 LINDA-A-VELHA
Portugal
phone:
fax:
e-mail:

351 214 153 500
351 214 153 501

sales@normil.pt

E

TECHTRADE Ltd.
Frunze str. 35A

RU-620 142 Ekaterinburg
Russia

phone: 73 432 104 460
fax: 73 432 368 660

e-mail: tools@pumori.ru

WWW.pUMori.ru

ST Group
Novopeschanaya str. 12
RU-12525 Moscow
Russia
phone:
e-mail:
klimov@s-t-group.com

74 955 406 888

SA — engineering Ltd.

39, Kommunalnaya street
RU-44 5043 Togliatti

Russia

phone: 140 7495 261 1773

fax: 140 7495 261 7889
e-mail: tros-stanko@tros-stanko.ru
www.tros-stanko.ru

VDM Group

Office 120
Pervomaiskaya str.
105203 Moscow

Russia

phone: 7495 965 38 2
e-mail: info@vdmagroup.ru
www.vdmagroup.ru

1186

Rotis d.o.o.
Brodisce 5
SL-1236 TRZIN
Slovenia
phone: 38 615 300 960
fax: 38 615 300 970
e-mail: rotis@k2.net

www.rotis-Ij.si

M&yV, Slovakia spol. s r.o.
Vsetinska cesta 1487/9
SK-020 01 Plchov

Slovakia
phone:  421-424 634 548
fax: 421-424 634 549

e-mail: obchod@mavslovakia.sk

www.mavslovakia.sk

NTV - Naradie, s.r.o.
Farska 86/2

SK-019 01 Ilava

Slovakia

phone: 421-424 466 316
fax: 421-424 464 279
e-mail: ptv@psg.sk
www.ntv.sk

§KORPION, spol. s r.o.
Zvolenska ul. 276/2

SK-962 62 Sasa - Zvolen
Slovakia

phone: 421-455 562 132
fax: 421-455 562 133
e-mail: skorpion@skorpion.sk
www.skorpion.sk

FERART, s.r.o.
naradie-nastroje-meradla
Nova Roznavska 3

SK-831 04 Bratislava
Slovakia

phone: 421-245 691 075
fax: 421-233 331 712
e-mail: info@ferart.sk
www.ferart.sk

OSAN BRATISLAVA, a.s.
Ruzinovska 42

SK- 821 03 Bratislava
Slovakia
phone: 421-243 335648

fax: 421-243 335 501

e-mail: osan@osan-bratislava.sk

WWW,0san.sk

TatraCom-Ferro, s.r.o.
Centrum II, 70/1

SK-018 41 Dubnica n. Vahom
Slovakia

phone: 421-424 420 458

fax:  421-424 420 003
e-mail: info@tatracomferro.sk

www.tatracomferro.sk

COMMERC SERVICE spol. s r.o.
Ku Surdoku 35
SK-080 01 Presov 1

Slovakia

phone: 421-517 713 402
fax: 421-517 724 415
e_

mail:naradie@commercservice.sk
WWW.commercservice.sk

Milan Gregus - PANAS
Horska 1311/2

SK-958 06 Partizanske
Slovakia

phone: 421-387 496 764
fax: 421-387 491 373
e-mail: panas@stonline.sk
www.panas.sk

TPV TECHNOLOGY s.r.o.
Dukelska stvrt’ 4223/24
SK-018 41 Dubnica n. Vahom
Slovakia

phone: 421-424 427 239

fax:  421-424 427 240
e-mail:

www.tpvtechnology.sk

NAREXQ)MTE’



BCN TOOLS, S.0. METRONIC S.A. MAQUINARIA

Farell, 10 C/Barrena 42-44 MARQUEZ

ES-080 14 Barcelona ES-206 Eibar IMPORTACION, S.L.

Spain Spain Pol. Malpica C/D. NAVE 166

phone: 34 934 24 11 56 phone: 34 943 121 400 ES-500 57 Zaragoza

fax: 34934 24 45 39 fax: 34943 121 750 Spain

e-mail: info@bcntools.com e-mail: phone: 34976571213

www.bentools.com comercial@metronicnet.com fax: 34 976 46 55 46
www.metronicnet.com e-mail:

jose@maguinaria-marguez.com

Sweden Switzerland United Kingdom (UK)

AB Oskar Sohlberg SWISS TRADING GROUP MAK GROUP LIMITED
Kungsgatan 69 AG SWITG Grenville Place, Mill Hill

SE — 341 32 Ljungby Neue Jonastrasse 81 NW7 3SA London

Sweden CH-8640 Rapperswill England

phone: +46 372 677 00 Switzerland phone: 44 208 959 6868
fax: +46 372 677 50 phone: 41552 119030 fax: 44 208 906 1717
e-mail:info@sohlbergs.se fax: 41 552 119 045 e-mail:

www.sohlbergs.se e-mail:handels@bluewin.ch makarouplimited@btinternet.co

Trading Company Alista LLC LLC "Dimerus-Engineering”

1, Sobinova street Magadanskaya str.7

49083 Dnepropetrovsk 61054 Kharkov

Ukrain Ukrain

Phone: 380 567322534 Phone: 380577176010

Fax: 380 567322713 e-mial: Fax: 380577176010

import3@alista.com.ua e-mail:

www.alista.com.ua office@dimerus.comwww
www.dimerus.com

NAREXQ)MTE®
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NAREX MTE ve Svété
NAREX MTE worldwide
NAREX MTE weltweit

e

Export firms

Pro Export Plus s.r.o. M&yV, spol. s r.o. MBM, s.r.o.

Moskevska 63 4, Kvétna 286 Kreslicka 1/301

CZ - 101 16 Praha 10 CZ-755 01 Vsetin CZ - 101 00 Praha 10

tel: 420-271 023 282 tel: 420-571 484 809 tel: 420-272 772 012
fax: 420-271 023 263 fax: 420-571 413 126 fax: 420-272 770 646
e-mail: proexport@proexport.cz  e-mail: sales@mav.cz e-mail: mbm@mbmpraha.cz

WWW.mav.cz www.mbmpraha.cz

J. Energy Conversion Pty Ltd. Whitelaw Tooling Supplies Pro Export Plus s.r.o.

EM Unit 26, 137-145 Rooks Road  1/63 Secam St. Moskevska 63

VIC- 3131 Nunawading QLD.4122 Mansfield CZ - 101 16 Praha 10

Australia Australia tel: 420-271 023 282
Phone: 11613 887 265 56 Phone: +61 733 23 63 11 fax: 420-271 023 263

Fax: 11613 887 265 50 Fax: +61 733 23 63 00 e-mail: proexport@proexport.cz
e-mail: e-mail: www.proexportplus.com

info@energyconversions.com.au  sales@whitelawtooling.com.au

www.whitelawtooling.com.au

NAREXQ)MTE



North and Central America

SOWA TOOL& MACHINE SOWA TOOL & MACHINE

500 Manitou Drive Alberta

N2G 4B6 Kitchener, ON T6E 525 Edmonton,

Canada Canada

Phone: 5197 485 750 Phone: 7 804 348 795

Fax: 5 197 489 304 Fax: 7 804 368 770

e-mail:  sales@sowatool.com  e-mail: sales@sowatool.com

www.sowatool.com www.sowatool.com

South America

M&V, spol. s r.o. M.P.S. Menphis Usinagem Pesada Ltda.

4, kvétna 288
CZ-755 01 Vsetin

Jose Ingenieros 1795 - Parque
Indus. Burzaco 1852

Rua Taurino Olavo Feijé, 130 —
Floresta
Cep:95010580 Caxias do Sul- RS

tel: 420-571 484 809 Buenos Aires - Argentina i
E)r;a“- 420-571 413 126 zl_';r?g(i'-_;: 0054 .11 4241-:‘;452 Phone- 55 54 3295 6780

 sales@mav.cz : s2viovich@deojos.org www.menphis.ind.br
WWW.mav.cz WWW.Mpssa.com.ar

North Africa South Africa

HYDRAULIC SYSTEMS S.A Pro Export Plus s.r.o. TOOLQUIP & ALLIED
Calle 18 N° 5 -121 Moskevska 63 Press Avenue and Main
SOLEDAD — ATLANTICO CZ - 101 16 Praha 10 Reef Road4500,
Phone: 3158734825 tel: 420-271 023 282 Johannesburg 2000
Fax: 3153436317 fax: 420-271 023 263 South Africa
e-mail: calidad@hydraulic.com.co e-mail: proexport@proexport.cz Phone: 27 113 702 727

www.hydraulicsystemscolombia.com  www.proexportplus.com

Fax: 27 113 702 706
e-mail: danied@toolguip.co.za
www.toolguip.co.za

TECHTRADE Ltd.
Frunze str. 35A
RU-620 142 Ekaterinburg

ST Group
Novopeschanaya str. 12
RU-12525 Moscow

VDM Group
Office 120

Pervomaiskaya str. 1llé

Russia Russia 105203 Moscow
phone: 73 432 104 460 phone: 74 955 406 888 Russia
fax: 73 432 368 660 e-mail: klimov@s-t-group.com  phone: 7495 965 38 2

e-mail: tools@pumori.ru
WWW. pUmori.ru

South-west Asia

e-mail: info@vdmgroup.ru
www.vdmagroup.ru

M/S Oriental Machine
Tools Co.

44, Nagdevi Cross Lane, off. 8
IN - 400003 Mumbai

India

Phone: 91 222 340 1990
Fax: 91 222 342 9888
e-mail: omtc@vsnl.com

Midle and East Asia

|E

HANN KUEN MACHINERY MATCHLING TOOLING LAMST TECHNOLOGY Co. Ltd.
CHEN HSING RD. 254-2 CO.LTD Room 1205, 12/F Draco Ind. B.
EAST DIST.TAICHUNG P.0.BOX 22-109 Ta-Ya, Taichung No. 46 LAI YIP ST. KOWLOON
Thai-wan Thai-wan HONGKONG

Phone: 886422 116 007 Phone: 886 425 660 205 Phone:+ 85 235 650 250

Fax: 886 422 116 009 Fax: 886 425 671 659 e-mail:LAMSTECH@163.COM
e-mail: hann.kuen@mesa.hinet.net e-mail: md.tw@msa.hinet.net

www.hardy.com.tw www.matchling.com.tw

NAREXQ)MTE®
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INDEX - REGISTER

Nazev vyrobku

Title of product

Bezeichnung des Produktes
205bh
A
Adjustable Boring Heads

Adjustable Hand Reamers
Anstatz-Austauschbarer spannkopf
Anstatz-Austauschbarer spannképfe
Antivibraéni frézovaci tmy
Antivibraéni frézovaci tmy
Antivibratory end mill adaptors
Antivibratory shell mill adaptors
Ausbohrképfe

Ausdrehmeissel - K10
Auswechselbarer Kegelschaft

B

Bar

BJ-032

Blank adaptors

Blank adaptors

Boring bar

Boring head

Boring tools

Boring tools

Boring tools - K10

Bfitové desticky

c

Casket of Adjustable Hand Reamers

CNC universal drill chucks
Collet chucks

Collet chucks

Collets

Collets

Collets

Collets

Collets PLASTIC

Cooling fluid supply unit
Countersunk screw

D

DAF

DDA

DDs

DIN 2080

DIN 2080

DIN 2080

DIN 69893

DIN 69971

DIN 69971

DIN 69971

Drehmeissel

Drehmeissel

Drzak pro vyménne dsesticky
Dr#ak s pfivodem chlazeni
Drzaky

Drzaky vroubkovacich koleéek
DVR

pvs

E

Einsatze fur Zange

ER

ER/ESX

Exchangeable Precise Bush
Exchangeable Precise Bush thread-
cutting Dies

Exchangeable shanks
Exchangeable shanks MSK
Exchangeable taper
Extension part

F

Feinbohrkopfe - Vh
Frézovaci trny

Frézovaci trny

Frézovaci Uhlové Hiavy

Katalog
No. Of Pricelist
Chapter
Preisliste
Kapitelnummer

Catalogue

Katalog

F 1 F 1.01
C 1.03 c1.03
N1.15 N1.15
K 1.01 K 1.01
K 1.01 K 1.01
M1.14 Mexin
M1.15 Mexin
M1.15 Mexin
M1.14 Mexin
F1.01 F1.01
A1.14 A1.14
F1.01 F1.01
A1.14 A1.14
K 1.01 K 1.01
M 1.08 Mexin
M2.03 Mexin
A1.14 A1.14
F1.01 F1.01
A1.13 A1.13
F1.01 F1.01
Al.14 A1.14
F1.01 F 1.01
N1.15 N 1.15
M 2.01 Mexin
M 1.07 Mexin
M 2.02 Mexin
K 1.01 K 1.01
K 1.01 K 1.01
H1.03 H1.03
G1.07 G 1.07
K 1.01 K 1.01
M 1.08 Mexin
F1.01 F1.01
G 1.01 G 1.01
F1.01 F1.01
A1.14 A1.14
M 0.04 Mexin
E1.04 Mexin
E1.05 Mexin
M 0.05 Mexin
M 0.03 Mexin
E1.04 Mexin
E 1.05 Mexin
A1.14 A1.14
F 1.01 F1.01
A1.14 A1.14
M 1.08 Mexin
F4.01 F1.01
N1.18 N1.16
N 1.16 N 1.16
F1.01 F 1.01
M 1.11 M1.11
G1.07 G1.07
H 1.03 H1.03
K 1.01 K 1.01
K 1.01 K 1.01
E 1.04 E 1.04
F1.01 F1.01
J1.01 J1.01
F1.01 F 1.01
B 1.02 B 1.02
M1.14 Mexin
M1.15 Mexin
G 1.01 G 1.01

C. kapitoly ceniku Nazev vyrobku

Title of product

Bezeichnung des Produktes

GBER

Gewinderollen
Gewindeschneid
Gewindeschneidfutter mit
Gewindewalzkdpfe

H

Halter der Ranndelrddchen
Halter-bohrstange
Hlavice

Holders of Knurling Tool
HSK DIN 69893

|

Inserts

Inserts

J

J-423

K

Kassette der Verstellbare
Kerbzahnkarper
Klemmhalter

Klestina

Klestinova pouzdra

Klestinova pouzdra
Klestinovy upinad
Klestinovy upinad
Koncovka na klestiny

M

Mechanical collet chucks
Mechanical collet chucks
Mechanicky klestinovy upinaé
Mechanicky klestinovy upinaé
Mill adaptors

Mill adaptors

Milling Angle Heads
Modular Borung Systém
Maodular Clamping Systém
Modular elements - FUH
Modulare Elemente - FUH
Modularni prvky - FUH
Medularni upinaci systém MSK
Modulars Ausbohrsystem
MSK

N

NVH

P

PC

PLASTIC

Plastikova stfedici pouzdra
Plastische zentrierte Hiilsen
Plattenhalter

Polotovar

Polotovar

Precision Boring Heads
Precision Boring Heads
Precision drill chucks
ProdluZovaci éleny MSK
Presna vrtaci hlavitka

Pfivod chlazeni do stiedu
PsS

PVI

PVYM

Q

Quick change tapping head
Quick change tapping head
Quick change tapping head
Quick change tapping head

Katalog
Catalogue

Katalog
G 1.01
G 1.01
G 1.01

G 1.07
N 1.10
M 0.01
M 0.01
N 1.1

N 1.16
A1.14
F1.01
N 1.18
M0.05

F1.01
A1.14

K1.01

N 1.15
A1.14
A1.13
K 1.01
H1.03

G 1.07
M1.07
M2.02
M1.11

M1.07
M2.03
M1.07
M2.03
M1.14
M1.15
G 1.01
D 1.06
F1.01
G1.01
G 1.01
G 1.01
F1.01
D1.08
F1.01

K1.01

G 1.01
K 1.01
K 1.01
K 1.01
A1.14
M1.08
M2.03
F1.01
B 1.02
M2.01
F1.01
M2.01

M 1.08
G1.01
G1.01
G1.01

M1.10
M1.11
M2.04
M 2.05

C. kapitoly ceniku
No. Of Pricelist
Chapter
Preisliste
Kapitelnummer
G1.01
G 1.01
G 1.01

G 1.07
N 1.10
M0.01
M 0.01
N1.11

N1.16
A1.14
F1.01
N1.16
Mexin

F1.01
A1.14

K 1.01

N1.15
A4
A1.13
K 1.01
H1.03

G 1.07
Mexin
Mexin
M1.11

Mexin
Mexin
Mexin
Mexin
Mexin
Mexin
G1.01
D 1.06
F1.01
G 1.01
G 1.01
G1.01
F1.01
D 1.06
F1.01

K1.01
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No. Of Pricelist No. Of Pricelist
Title of product Catalogue Chapter Title of product Catalogue Chapter
Preisliste Preisliste
Bezeichnung des Produktes Katalog Kapitelnummer Bezeichnung des Produktes Kapitelnummer
R VK 8Vn D 1.08 D 1.08
Réadchen N1.16 N1.16 VK360 E 1.04 E 1.04
Reversible Thread Cutting Heads J1.01 J1.01 VK801 E1.04 E 1.04
Reversiergewindeschneidkdpfe J1.01 J1.01 VKF G1.01 1.0
Roller Dies N1.10 N1.10 VKF25-CAT 40 G1.01 G1.01
RTH J1.01 J1.01 VKRTH J1.01 J1.01
Ruéni stavitelne vystruzniky N1.15 N1.15 VPS F1.01 F1.01
RVK K 1.01 K 1.01 VPS A1.14 A1.14
Rychlovyménné koncovky M 1.11 Mexin Wroubkovaci koletka N 1.16 N 1.16
Rychlovyménné koncovky K 1.01 K1.01 Vrtaci hlaviéka M 2.01 Mexin
s VTA F1.01 F 1.01
Sady ruénich stavitelnych vystruinikid N 1.15 N 1.15 VTS A1.14 A1.14
Safety Thread Cutting Heads K 1.01 K1.01 Vyménné destitky A1.14 A1.14
Samostatné vyvrtavaci noZe a drzaky A 1.13 A113 Vymeénné upinaci stopky E1.04 E 1.04
SCREW TORX F1.01 F1.01 Vyvrtavaci hlavy pfesné F1.01 F1.01
Screwdriver TORX D 1.06 D 1.06 Vyvrtavaci hlavy se zvySenou B1.02 B1.02
presnosti
Senkschraube F1.01 F1.01 Vyvrtavaci hlavy stavitelné c1.03 c1.03
Serrated tool bodies A114 A1.14 Vyvrtavaci hlavy univerzaini A1.01 A1.01
Schafte E 1.04 E 1.04 Vyvrtavaci noze F1.01 F1.01
Schafte J1.01 J1.01 Vyvrtavaci noZe - pajena desticka A1.14 A1.14
Schneidplatten F 1.01 F 1.01 w
Schneidplatten A1.14 A1.14 Wendeplattenhalter A1.14 A1.14
Schnellaufspindel H1.01 H1.01 Wheels N 1.16 N 1.16
Schraubendreher TORX D 1.06 D1.06 Winkelbohr und frasképfe G1.01 G101
Sicherheitsgewindeschneidkdpfe K1.01 K 1.01 Zz
Spannzangen H1.03 H1.03 Zavitofezna hlava s sovym M 0.01 M 0.01
vyrovnavanim
Spannzangen G1.07 G 1.07 Zavitofezné hlavy axialni M 1.09 Mexin
Spannzengen K 1.01 K 1.01 Zavitofezné hlavy axialni M 2.05 Mexin
Spannzengen K 1.01 K1.01 Zavitofezné hlavy bezpetnostni K 1.01 K1.01
Spindle Speeders H1.01 H1.01 Zavitofezne hlavy reverzni J1.01 J 1.01
SROUB TORX F1.01 F 1.01 Zavitove valcovaci hlavy N 1.11 N 1.11
ST N1.18 N1.15 Zavitové valetky N1.10 N 1.10
Stavebnice vyvrtavaciho naradi D 1.06 D1.06 Zhb K1.01 K 1.01
Supply unit M 1.08 Mexin Zho M 2.04 M 2.04
SWVn D 1.06 D 1.06 Zhv N1.11 N 1.11
System modularer Bauteile F1.01 F1.01 Zhvu N 1.11 N1.11
Sirokorozsahové klestiny K1.01 K 1.01 ZP-10/X H1.01 H 1.01
Sroubovak TORX D 1.06 D1.06 Zrychlovaci pfistroje H1.01 H1.01
T ZV Zhv N 1.10 N 1.10
T N 1.15 N1.15
Tap chuck for collets M1.11 M1.11
Tapping head M 1.09 Mexin
Tapping head M 2.04 Mexin
Tapping head M 2.05 Mexin
Tapping head with axial M 0.01 M 0.01
compensation
Thread Rolling Heads N 1.11 N1.11
Tool holders A1.14 A1.14
Tv N1.15 N1.15
Tyé A1.14 A1.14
u
Universal Boring Heads A1.01 A1.01
Universale Ausbohrkdpfe A1.01 A1.01
UP G1.01 G 1.01
Upinaci stopky J1.01 J1.01
Upinaci stopky F1.01 F1.01
Upinaci Sroub pro destiku F1.01 F1.01
v
VED Al.14 A1.14
VD F1.01 F 1.01
VDS A1.14 A1.14
Verlangerung F1.01 F1.01
Verstellbare Ausbohrképfe c1.03 c1.03
Verstellbare Hendreibahlen N1.15 N1.15
Vh B 1.02 B 1.02
VHA F1.01 F1.01
Vhs c1.03 c1.03
VHS Al.14 A1.14
Vhu A1.01 A1.01
VHZ A1.14 A1.14
VK N1.16 N1.16
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NAREX MTE s.r.o.
Moskevska 63
CZ-101 00 Praha 10
Czech Republic

phone: +420 246 002 321, +420 246 002 249
fax: + 420 246 002 335

e-mail: obchod@narexmte.cz
http://www.narexmte.cz

Majitelem ochranné znamky ,narex” je spoleénost NAREX Ceskd Lipa, a. s., Ceskd Republika
NAREX MTE, s.1. 0. ma pravo k trvalému bezplatnému uzivani této ochranné znamky.
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