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vyvrtavani - boring

frézovani - milling

zavitovani - tapping

T valcovani - rolling

vystruzovani - reaming

MODULARNI UPINACIi SYSTEM
MODULAR CLAMPING SYSTEM
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machine tools equipment
Vyhradni prodejce znacky MEffhpégp?ﬁ; 4 muin

NAREXO)SAT

super abrasive technology

NAREX ZDICE

- tools for thread rolling

NAREX VRSOVICE

tepelné zpracovani - heat treatment

www.harexmte.cz
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O SPOLECNOSTI

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

NAREX MTE s.r.o. je vyrobcem a dodavatelem pfislusenstvi
pro obrabéci stroje, zaméfené na oblast vyvrtavani, frézovani,
vélcovani vnéjSich zaviti a fezani vnitfnich zavitl. Historie
vyroby, jiZz je spole€nost NAREX MTE pokrafovatelem, se
datuje od roku 1954.

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

Tradice inovaci

1963 NAREX Vhu — vyvrtavaci hlava univerzalni, unikatni
vyvrtavaci pristroj s automatickym posuvem

1977 SVN - stavebnice vyvrtavaciho naradi pro vyvrtavani

az do @ 600 mm SVN - stavebnice
L . . i L vyvrtavaciho nafadi
1987 VhNe — elektronicka vyvrtavaci hlava univerzalni (1977)
1991 Vh — vyvrtavaci hlava - pfesnost nastaveni 0,0025 SVN — modular boring
mm/ @ system (1977)

1998 ZP - zrychlovaci pfistroj 15.000 ot.min™'
2000 ZP 10/X — zrychlovaci pfistroj 20.000 ot.min™

2002 MSV Brno — NAREX predstavuje Fuh — frézovaci
uhlovou hlavu, ktera rozsifuje moznosti CNC
obrabécich center

2005 modularni upinaci systém pro upinani
presnych vyvrtavacich hlav

2006 presné vyvrtavaci hlavy 205bh, stupefi presnosti IT6
pro CNC obrabéci centra, pouziti modulamiho
upinaciho systému

VhNe - elektronicka
vyvrtavaci hlava univerzalni
(1987)

VhNe - electronic universal
ABOUT COMPANY boring head (1987)
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. B
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.

205bh- presna vyvrtavaci

N ) i hlava (2008)
Tradition of innovation 205bh — precison boring
1963 NAREX Vhu — universal boring head, unique boring head (2008) '

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 ;W:bnt{zavc!td :’IP’;_ZG
0,0025mm /@ oduction plant in Prague

1998 ZP - spindlespeeder 15.000 ot.min™'
2000 ZP 10/X — spindlespeeder 20.000 ot.min™

2002 MSV Brno — NAREX presents FUH — milling angle
head, which enlarge possibilities CNC machining
centres

2005 modular clamping systém [[TEL# for precision
boring heads clamping

2006 precision boring heads 205bh, accuracy level IT6 for
CNC machining centres, usage of modular clamping
syster I
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Vyvrtavaci hlavy univerzalni
Boring TooLs

HERRAMIENTAS DE ALASAR «vvvnenesiiieruesessesiesimssansssessemnnsssssassssnessssssssssnsssnensesnnns

Vyvrtavaci hlavy se zvySenou piesnosti
HiGH PRECISION BORING HEADS
CABEZALES ALESADORES DE ALTA PRECISION 1uvvuiresrnsrasanssersrrinnsasrssrassnssnsnsrssnnes

Vyvrtavaci hlavy stavitelné
ADJUSTABLE BORING HEADS
CABEZALES ALESADORES AJUSTABLES «.vvniiirersaneneesrsrenesssessssssnnnssessssennassesensen

Stavebnice vyvrtavaciho naradi
SETS OF BORING TOOLS
HERRAMIENTAS DE ALESAR MODULARES -...uueveremnnnssseessmnassesesessnsennseesesensensanees

Kuzelové vyménneé stopky
EXCHANGEABLE TAPER SHANKS
ESPIGAS CONICAS REEMPLAZABLES 1vtvvvesissrsnsnssssrssrssnanssssssnsnsnssnsssnsnensnrerssmnsnses

Vyvrtavaci hlava presna
FINE BORING HEAD

F EINBOHRKPE .. eteeeeeee e e et e e et e e e e e e e e e e e e e e e seeee e ee e s smaeeeaesen s eeeeeananen

Frézovaci uhlové hlavy
MILLING ANGLE HEADS

NV INKELFRASKOPEE .. cuteeietinseesesseseasssesessamssesssseseamsan s eeinsssessbs s assesesbnsaeessennns

Zrychlovaci pristroje
SPINDLESPEEDER

S I E L A B TNIIE . cussc s e s e oo o N S T A M A T

Zavitorezné hlavy reverzni
REVERSIBLE THREAD-CUTTING HEADS
GEWINDESCHNEIDKOPFE MIT RUCKLAUF «.tvetriesassssnsesnnsesnsestnnesnsasessesnsessssssnnnsnne

Zavitorezné hlavy bezpecénostni
SAFETY THREAD-CUTTING HEADS
SICHERHEITSGEWINDESCHNEIDKOPFE ..euteviieesimstnsessssmsnsnssaisesessessnsonesssesssnmssees

Specialni upinace
SPECIAL TOOLHOLDERS
SPEZIELE FRASERRUENAHMEN: cvsminsmnsmmsininsisimsais s

Naradi pro valcovani zavitu
TOOLS FOR THREAD ROLLING
W R EUBE FUR CEWINBEWALZEN svss i s st s St S e S e s

NAREXQ@Q)MTE"

Vhu

Vh

Vhs

VK

205bh

Fuh
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NAREX ZDICE s. r. o.
Vapenka 331
267 51 Zdice
Czech Republic

phone: ++420 311 653 823
fax: ++420 311 685 523

e-mail: info@narexpha.cz
http://www.narexpha.cz
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@ NAREX ZDICE ..o

Narax vyrobce naradi — tools manufacturer — Werkzeughersteller

Vilcovaci zavitové ndradi se vyrdbi v nové vybudovaném poboéném zavodu ve mésté Zdice, vzddleném 30 km od
Prahy smérem na Plzen. Prodej do Ceské a Slovenské republiky provadi piimo tento zévod, ostatni zahraniéni obchod
zajiStuje obchodni oddéleni sesterské sple¢nosti NAREX MTE s. 1. o.

Thread rolling tools are manufactured in the new-built filial plant in Zdice, in the town lying 30 km off Prague

in the direction Plzen. 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.

Die Werkzeuge fiir Gewindekaltwalzen werden in der neu aufgestellten Fabrik in Zdice, in der 30 km von Prag ‘
entfernten Stadt in Richtung Pilsen, hergestellt. Der Vertrieb fiir die Tschechische und Slowakische Republik 2 X
realisiert unmittelbar diese Fabrik, die Ausfuhr nach anderen Lindern fithrt die Exportabteilung
der Schwestergesellshaften NAREX MTE GmbH.

NAREXQ@Q)MTE" N0.02




NARADIi PRO VALCOVANI zZAVITU
ToOOLS FOR THREAD ROLLING
WERKZEUGE FUR GEWINDEWALZEN

cesky
english
deutsch

N 0.03 NAREXQIMTE'
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VALCOVACIi KOTOUCE ZAPICHOVACIA AXIALNI
ROLLER DIES FOR IN-FEED ANDAXIAL ROLLING

WALZWERKZEUGE FUR EINSTECHUNDDURCHLAUFROLLVERFAHREN .....ooevivveeeerinnnn. ..N1.01

VALCOVACI KOTOUCE PRO VROUBKOVANI
ROLLER DIES FOR KNURLING
= N = W =0 I = N TP

..N 1.04

VALCOVACI CELISTI PLOCHE
FLAT DIES
FLACHBRCGHEN ..o s i i e s e ' ..N1.05

VALCOVACI CELISTI SEGMENTOVE
PLANETARY DIES
SEGMENTWALZWERKZEUGE ... evsveeereeseeeestsesessssssessssesssesessessssesessessssessssesssseesns ..N 1.06

KOOPERACNI NABIDKA
OFFER FOR COOPERATION
KO OPERATION S ANGEB O T ...t t ettt et et e e e ettt e e e e e e e e e aeaens

..N1.07

STANDARDNI VALCOVANE PROFILY
STANDARD ROLLED PROFILES

VAVAV,
VAVAV
GV S AN A R D PO R L v s s i v s e e sie S\ .N1.08
(S)
©®
®

KOTOUCE PRO ZAVITOVE VALCOVACI HLAVY A DRZAKY
ROLLERS FOR THREAD-ROLLING HEADS AND HOLDERS

GEWINDEROLLEN FUR GEWINDEWALZKOPFE UND GEWINDEWALZHALTER........ccovunn. ..N1.09

SORTIMENT KOTOUCU PRO HLAVY Zhv a Zhvu
ROLLER ASSORTMENT FOR ZHV- AND ZHVU- HEADS ®®
SORTIMENT DER GEWINDEROLLEN FUR DIE ZHV UND ZHVU KOPFE.........cccceeeiuinannnn. o %/ _N1.10

ZAVITOVE VALCOVACI HLAVY Zhv a Zhvu
THREAD-ROLLING HEADS ZHV AND ZHVU
GEWINDEWALZKOPFE ZHV UND ZHVU ..N1.11

DRZAKY VROUBKOVACICH KOLECEK
HOLDERS OF KNURLING TOOL
HALTER DER RANDELRADCHEN .......cooviviiairiieisississssesesesensesesessessesssssssessessssssnes

RUCNI STAVITELNE VYSTRUZNIKY
ADJUSTABLE HAND REAMERS
VERSTELEBARE HANDREBAHLEN v s s s

NAREX@MTE“ N 0.04



VALCOVACi KOTOUCE ZAPICHOVACI A AXIALNI
ROLLER DIES FOR IN-FEED AND AXIAL ROLLING
WALZWERKZEUGE FUR EINSTECH- UND DURCHLAUFROLLVERFAHREN

Zakladni informace

Vilce pracuji vzdy v pdru. Jejich rozméry a provedeni uréuje fada faktorti - pouzity
vélcovaci stroj, zptisob vdlcovini, typ, rozmér a délka vilcovaného zévitu.

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. Thre Abmessungen und
Ausfithrung sind durch mehreren Faktoren bestimmt: angewendete Walzmaschine,
Gewinderollmethode, Typ, Grisse und Linge des gewalzten Gewindes.

ZPUSOBY VALCOVANI - ROLLING METHODS - GEWINDEROLLMETHODEN

Schematické znazornéni
Schematic Representation
Schematische Darstellung

Abmessungsbegrenzung

[mm] [mm] [mm] [mm]

Rozmérové omezeni

Size range Nézev nastroje a provedeni profilu

Name of the Tool and Profile Type
Name des Werkzeuges und
Ausfiihrung des Profils

Informace
Information

Dy | P dy Information

ZAPICHOVACI VALCOVACI KOTOUCE
IN-FEED ROLLER DIES
EINSTECHROLLWERKZEUGE

- profil zavitu ve stoupani
- thread profile in lead angle
- Gewindeprofil mit Steigung

||€L

9 |0 LH/RH

180 | 10,0 AXIALNI VALCOVACI KOTOUCE
AXIAL ROLLER DIES

DURCHLAUFROLLWERKZEUGE

- profil zavitu ve stoupani pro axidlni posun

- thread profile in lead angle for axial feed

- Gewindeprofil mit Steigung fur den
Axialvorschub

I1>>L

LH/RH

290 110

AXIALNI VALCOVACI KOTOUCE

S PROFILOVYMI DRAZKAMI

AXIAL ROLLER DIES WITH PROFILE
GROOVES
DURCHLAUFROLLWERKZEUGE MIT
PROFILRILLEN

- profilové drazky bez stoupani
- profile grooves without lead
- Profilrillen ohne Steigung

30 | 0,45
: : ly>>L
60 5,0

LH+RH

AXIALNI VALCOVACI KOTOUCE
DVOUPRAMENNE

TWO-STRAND AXIAL ROLLER DIES
DURCHLAUFROLLWERKZEUGE MIT
DOPPELPROFIL

- profil ve stoupani
- thread profile in lead angle
- Gewindeprofil mit Steigung

30 | 0,45
: ly>>L

180 | 10,0

LH/RH

Pouzité symboly:

- vzajemna poloha vieten valcovaciho
stroje

- je mensi nez ...

- je daleko vetsi nez ...

- levy nebo pravy zavit

LH+RH - pravy i levy zavit

Used Symbols:
I, X - bilateral position of the rolling machine I, X

<
== - much greater than ... >>
LH/RH
LH+RH - left-hand and right-hand thread

Angewendete Symbole:

- gegenseitige Spindellage der
Walzmaschine

- ist kleiner als ...

- ist viel grosser als ...

- links- oder rechtsgangiges Gewinde

- links- und rechtsgéngiges Gewinde

spindles
- less than ... <

LH/RH
LH+RH

- left-hand or right-hand thread

NAREXQ@Q)MTE"




RozMEROVY POPIS KOTOUCGU
DIMENSIONS OF THE ROLLER DIES
ABMESSUNGEN DER ROLLEN

@D,

Znaceni zavitu:
Thread Marking:
Bezeichnung des Gewindes:

M

PoOPIS VALCOVANEHO ZAVITU
TYPE OF THE ROLLED THREAD
TYP DES GEWALZTEN GEWINDES

@d x P LH Sj (Sn, Sp)

2d

INFORMATIVNI POPIS VALCOVACIHO STROJE - TECHNICAL PARAMETERS OF THE ROLLING MACHINE -
TECHNISCHE DATEN DER GEWINDEWALZMASCHINE

Typ standard standard
I;X @Dmax Lmax k max @dy [mm]
. [mm] [mm] [mm] [mm]
UPW 8 I 158 75 100-200 54
UPW 12,5.1 I 195 125 130-240 63 (54; 69,85)
UPW 25.1 I 230 180 150-325 B0 (69,85)
UPW 63 I 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 235 200 152-325 80 (69,85)
UPWS 3152 X 235 200 152-325 B0 (69,85)
[ P 10 (P 10CNC) 145 100 100-180 54
| P 15 (P 15CNC) 200 160 152-210 69,85 (54)
%::E 1 T / y P 20 (P 20CNC) 210 160 152-272 69,85 (54; 80)
/ ' / =l P 24 (P 24CNC) 210 200 135-230 69,85 (80; 54)
i : i P 30 (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 60CNC) 220 200 165-400 80

RozMEROVA RADA SiRE 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 zplisobem 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 fiir ISO-M Gewinde UPW 25/100

NAREXQ@Q)MTE"




ZAKLADNI INFORMACE K PROVEDENI KOTOUGU
BAsIC INFORMATION OF THE TYPES OF ROLLER DIES
GRUNDINFORMATIONEN FUR DIE ROLLENAUSFUHRUNG

1. Material nastrojova ocel s 13 % Cr pro nastroje urcené k tvareni za studena
Tool Material Cold-work tool steel with 13% Cr
Werkzeugmaterial Kaltarbeitwerkzeugstahl mit 13% Cr
2. Tvrdost 59 + 62 HRe
Hardness
Harte
3. Oznaceni v paru A;B
Marking of the Tool Pair
Bezeichnung im Paar

ZpUsoB OBJEDNAVANI KOTOUCU - OBECNY PREDPIS
GENERAL DIRECTION FOR THE ORDER OF THE ROLLER DIES
FORM DER BESTELLUNG - DIE ALLGEMEINE VORSCHRIFT

@ |Nazev nastroje Profil zavitu Rozmeéry kotouce Parametry stroje
E £ | Tool Name Thread Profile Dimensions of the Roller Die Parameters of the Machine
] 5 Werkzeugname Gewindeprofil Abmessungen der Rolle Maschinenparameter
0 e
g a Typ Sj max Typ D, L k
0T d P | L d b e ] d
T e — Type LH | Sn 1 D, 1 Type max | max | max ¥
§§ E Typ mm | mm Sp mm mr‘;'l mm | mm | mm | mm Typ X mm | mm | mm | ™M
zapichovaci UPW
2 In-Feed M 12 1.5 - - 40 - 80 - - - 1] 195 | 125 | 240 | 63
: 12,51
Einstechrolle
zapichovaci UPW
1 In-Feed M 12 15| LH Sj 25 195 | 60 63 12 | 66,3 1251 1] - - - -
Einstechrolle L
axialni s profilovymi
drazkami
1 éxml with Profile 1 | 22 4 B B B B B ~ B _ | UPWS |y | 495 | 150 | 240 | 63
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 - - - |GWR80| - - - - -

Rollen 223410

2 pary kotoucl - 2 pairs of roller dies -2 Paare Rollen 223410 M10 x 1 x 40 - GWR 80

V pfipadé 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 objednivee nutno doplnit: Specify in the order: In der Bestellung angeben:
- pocet chodii u vicechodého zévitu - number of starts by multiple-start - Gangzahl des mehrgingigen Gewindes
- wkres profilu nebo vzorek (pokud neni threads - Zeichnung oder Muster des Profils
profil din normou) - drawing or sample of the profile (if the (wenn das Profil durch Norm nicht
- v pripadé modulového zivitu uvést profile is not defined by the standard) bestimmt 1st)
velikost modulu - myy = 3.5 mm - module size (max. 3,5 mm) for - Modulgrosse des Modulgewindes
the module thread (max. 3,5 mm)

NAREXQ@Q)MTE"




RANDELROLLEN

VALCOVACiI KOTOUCE PRO VROUBKOVANI
ROLLER DIES FOR KNURLING

bH11

@D,

Rozmérové omezeni
Size Range

Abmessungsbegrenzung
@D, max 190 mm
L max 100 mm
@ad 40 + 110 mm
t 05-06-08
1,0-1,2-16
(DIN 82) (2,0)

Dodavka wvilen
vilcovini

pouze pro zapichovaci

NAvVOD K OBJEDNAVANI
- pocet pdrt

- nazev kotouce

- tvar dle DIN 82

- roztec ,t*

- rozméry Dy/d/l

PozNAMKA

Pokud neni zndm priumeér Dy, mozno
uvést Dy, max. pro danou vilcovacku.
PRIKLAD OBJEDNAVKY

2 piry kotoucti RAA 0,8 DIN 82,
rozmeéry 160/54/60

1 pér kotou¢ti 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/l

NoTE

If the diameter Dy, is not known, it is
possible to specify the D max 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 fiir Eistech-
verfahren geliefert.
BESTELLUNGSANWEISUNG

- Zahl der Paare

- Name der Rolle

- Form nach DIN 82

- Teilung ,t*

- Abmessungen D,/d/l

BEMERKUNG

Wenn der Durchmesser D,, nicht bekannt
ist, es ist moglich Dymax fiir bestimmte
Walzmaschine anzugeben.
BESTELLUNGSBEISPIEL

2 Paare-Rolle RAA 0,8 DIN 82,
Abmessungen 160/54/60

| Paar-Rolle RGE 1,0 DIN 82,
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 B R Tvar RG E Tvar R KE
Form RAA |Form Form Form
Form Form R B L Form Form
Piimeé Sikmé Sikmé kfizové s vystouplymi hroty | Pravouhle kiizové s vystouplymi
L-levé, R - prave hroty
Straight Oblique Oblique, cross with standing-out Normal, cross with standing-out
L- left-hand, B- right-hand points points

(Kordel)

Links-Rechtsréandel, Spitzen erhéht

Kreuzrandel, Spitzen erhoht

o =90

t.05-06-08-10-12-16

il

FEE T
]
=
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FLAT DIES
FLACHBACKEN

VALCOVACI CELISTI PLOCHE

) -typ, type, Typ  CSN 223415
plocha s profilem rovinna, zaoblené
nabéhy

1sada = 1a + 1b

plane profiled surface, rounded
L entering edges
1set=1a+ 1b

Ebene Profilflache, gerundete
Anlaufkanten
1Satz=1a + 1b

URCENO PRO STRO.JE:
FOR FOLLOWING MACHINES:
FUR FOLGENDE MASCHINEN:

EWM, INGRAMATIC, TLM,
PRESSVIT, HILGELAND, SACMA,
BOLTMAKER, WATERBURY, SIMA,
HANREZ, HARTFORD, URBIS, ZVA

Pouziti pro standardni zavitoveé 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

(3 - typ, type, Typ

u pevné celisti nabéhoveé plochy pod
uhlem o, pohybliva celist rovinna
1sada =1a+ 2b

fixed die with entering taper angle «,
plane moving die
1set=1a+2b

- Feste Flachbacke mit dem Anlauf
unter Neigung o, ebene bewegliche
Flachbacke

1Satz=1a+ 2b

® - typ, type, Typ

pevna ¢elist s dlouhym nabéhem,
pohybliva celist rovinna

1sada =1a + 1b

fixed die with long entering taper,
L, plane moving die
1set=1a + 1b

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 ¢elisti, druh a rozmér zavitu, rozméry
¢elisti bxhxL/LL1, normu nebo pouZity stroj. Specielni vilcovany profil je nutné zadat
vwkresem nebo vzorkem.

In every order, it 1s necessary to specify the number of sets, the type of dies, type and
size of the thread, dimensions of dies bxhxL/L1, 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, Typ der Backen, Norm und Grisse des Gewindes,
Abmessungen der Backen bxhxL/IL1, 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 Sitze Flachbacken,
Typ B, M5LH, 55x30x115/130, GW-62

I sada plochych celisti typ A - 1 set of flat dies, type A - 1 Satz Flachbacken,

Top A, M8, 40x25x85/95 CSN 223415
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VALcOVACI CELISTI SEGMENTOVE
PLANETARY DIES
SEGMENTWALZWERKZEUGE

NENRRRR

s

URCENO PRO STROJE:
FOR FOLLOWING MACHINES:
FUR FOLGENDE MASCHINEN:

INGRAMATIC, TLM, PRESSVIT,
NEDSCHROEEF, VIDEX, WATERBURY,
HILGELAND, OMEGA, SALVI,
SIMA, SAKAMURA, SACMA, SENY,
CRIMMELA, TDZ

NAvOD K OBJEDNAVANI

V objedndvee nutno uvést:

- pocet sad, ndzev

- druh a rozmér zavitu

-rozméry D x d X b

- pouzity stroj

V piipadé specielniho profilu je tfeba
dodat vykres nebo vzorek.

PRIKLAD OBJEDNAVKY

1 sada (143) - vilcovaci Celisti segmen-
tové, M 8, 240x127x 50, TDZ RS

| sada (1+4) - vilcovaci celisti segmen-
tové, hiebikovy profil DIN 240 127 x50,
TDZ R

Pouziti pro standardni zivitové profily
a hiebiky s konvexnim profilem.

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

b - Sife segmentu - segment width - Segmentbreite

p - stoupani zavitu - lead of thread - Gewindesteigung

INSTRUCTIONS FOR ORDER

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
I set (1+ 3) - of planetary dies, M 8,
240%127%50, TDZ RS

I set (I +4) - of planetary dies for nail
profile DIN 240x127x 50, TDZ R

Use for standard thread profiles and
nails with convex profile.

30 + 100 mm
0,45+ 8 mm
BESTELLUNGSANWEISUNG

Es ist notwendig in der Bestellung
anzugeben:

- Zahl der Sitze, Name

- Norm und Grosse 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 RS

1 Satz (1 + 4) - Segmentwalzwerkzeuge
fiir Nagelprofil nach DIN 240x127 x50,
TDZ R

Anwendung fir genormte Gewinde-
profile und Nagel mit konvexem Profil.
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KOOPERACNI NABIDKA
OFFER FOR COOPERATION
KOOPERATIONSANGEBOT

Nabizime vdlcovani jednochodych i vicechodych zavitd viech moznych typti v levochodém i pravochodém provedeni.
Vilcovini provddime na stroji UPWS 16 nebo vyuzivime zavitovych vilcovacich hlav.
Rozmérové omezeni nabidky:

O pramér zdvitu v rozsahu od 2 do 70 mm

o délka zdvitu do 3000 mm

o Tr-zévity ve stoupdni (rozteci) od 2 do 6 mm

g  sneky do velikosti modulu 2 mm

Dile nabizime:
0 poradenskou sluzbu v oblasti vdlcovini zavita
vyrobu specielnich zédvitniki
vyrobu specielnich vnéjgich zdvitovych kalibri
valeovani vroubkovéni a specielnich profild dle pozadavku

[ B iy

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
0 lead of trapezoidal threads (ACME) from 2 to 6 mm
g module of worms up to 2 mm

We offer further:
O consultations in the branch of thread rolling
manufacturing of special taps
manufacturing of special screw plug gauges
knurling and rolling of special profiles according to the requirements

) sk

Wir bieten das Walzen der ein- und mehrgingigen Gewinde aller moglichen Typen in der links- und rechtsgéngigen
Ausfithrung an. Wir bearbeiten die Teile an der Walzmaschine UPWS 16 oder mit den Gewindewalzkopfen.

Abmessungsbegrenzung des Angebotes:
o Gewindedurchmesser von 2 bis 70 mm
g Gewindelinge bis 3000 mm
0 Trapezgewinde mit Steigung von 2 bis 6 mm
O Schnecken bis 2 mm Modulgrisse

Wir bieten weiter an:

0 Beratungsdienst im Fach Gewindewalzen

0 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 zdvitové profily uvidét: For thread profiles: Fiir Gewindeprotfile angeben:
- typ a primér zdvitu - the type and size - Typ und Gewindegrisse
- stoupdni zdvitu - the lead - Steigung
- LH - levochody zaivit - LLH - for left hand threads - LH - linksgingig
- uvést toleranéni pole zavitu (5, Sn, Sp) - the tolence zone (5j, Sn, Sp) - "Toleranzfeld (S}, Sn, Sp)
Specielni profily specifikovat vykresem. For special profiles by drawing. Spezialprofile durch Zeichnung bestimmen.
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STANDARD ROLLED PROFILES
GEWALZTE STANDARDPROFILE

STANDARDNI VALCOVANE PROFILY

M DIN 13, BS 1157:1975, CSN 014013

Metricky zavit - ISO
Metric Thread I1SO
Metrisches Gewinde ISO

H = 0,86603P
hs = 0,61343P
dy = d - (0,6495P)
dy = d - (2h3)
P = % = 0,14434P

Tr DIN 103, GSN 014050

Lichobéznikovy zavit rovhoramenny
Trapezoidal Thread
Trapezgewinde gleichschenklig

o L - | H= 1,866P
' 300} i hg = 05P + b
i '> A | 2=025P
I Ay d3 =d- [2h3]
Y do=Dy,=d-22

ANSI B 1.1, BS 1580:1962

UNC, UNF

Palcovy zavit ISO
Unified Thread ISO
Unified Gewinde I1SO

H = 0,86603P
hg = 0,61343P
dp = d - (0,6495P)
dg = d - (2hy)
ry = 0,10825P
r, = 0,14443P

P ha* z* b Ry Ry
[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 (>@44) 0,807 0,40 0,40 0,25
4 2,397 1,114 0,50 0,55 0,25
4 2,350 (>@95) 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

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 tfidé 4h pro vnéjsi primér a 7e pro stiedni primér
zdvitu - the rollers are dimensionad in tolarance class 4h for thread diameter and 7e for pitch
diameter - im Regelfall die Gewinderollen nach Toleranzklasse 4h fir den Aussendurch-
messer und 7e fur den Flankendurchmesser ausgelegt

W, BSW, BSF
G

Whitworthtiv zavit

DIN 11, BS 84:1956, CSN 014030

Vrutovy zavit

Whitworth Thread Thread for Wood-Screws
Whitworth Gewinde Holzschraubengewinde
P H = 0,96049P P hy
) i’ | hs = 0,64033P 110 045
S R o
N2 AL NS jod da=d-(2hy 1,80 0.70
%’ ! T r = 0,13733P ; :
. 1 ' 200 088
3| < T 220 098
© 2,40 1,03
2,60 1,13
Rd DIN 405, CSN 014037 DIN 82
Obly zavit Vroubkovani
Round Thread Knurling, Serrations war d
Rundgewinde Réandelung, Kerbverzahnung Form vychozi &
Form Initial Diameter
H = 1,86603P Ausgangs-
h3 = 0,5P durchmesser
Aarig =M ng dy - 0,5t
ds = d - (2hy) B R
r = 0,23851P RGE d;-0,67t
b = 0,68301P . . / =" RGV d-0.33t
‘ ' RKE d, - 0,67t

RKV d, - 0,33t
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KOTOUCE PRO ZAVITOVE VALCOVACI HLAVY A DRZAKY
ROLLERS FOR THREAD-ROLLING HEADS AND HOLDERS
GEWINDEROLLEN FUR GEWINDEWALZKOPFE UND GEWINDEWALZHALTER
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Provepeni §)

Kotouc¢e s profilovymi driazkami bez
stoupdni vyzaduji vyto¢eni o thel "
Jsou oboustranné. lsada = 3 ks

Provepeni (3
Kotouc¢e obdobného typu, aviak vétsi Sire
pro Tr-zavity. Jsou oboustrané. 1 sada = 3 ks

Provepeni (®

Kotouée pro drzdky bud s drizkou nebo
bez drazky. Profilové drazky ve stoupani.
| sada = 2 ks

ZPUsoB OBJEDNAVANI

nutno uvést:

- pocet sad

- ndzev, pripadné typ A, B, C
- oznaceni hlavy ¢i drzdku

- typ a rozmér zavitu

- v pfipadé potfeby hlavni rozméry
kotouce nebo vzorek

PRIKLAD OBJEDNAVKY

I sada kotouct pro Zhv 20-30
M 18 -22%2

1 sada kotoucit pro RK 12-20
M 12 -16x1

| sada kotouéti pro RS 3
M 24x1,5

1 sada kotou¢ti pro Zhv 8 - 16
1/,%13 UNC

Tyee ()

Rollers with profile grooves without lead
need sloping of their axis by angle "
They are two-sided. 1 Set = 3 pes

Tyee (3

Rollers as Type A, but with greater width
for trapezoidal threads. They are two-
sided. 1 Set = 3 pes

Tvre ®

Rollers for holders with/without keyway.
Profile grooves with lead. 1 Set = 2 pes

INSTRUCTIONS FOR ORDER
it is 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
M 18 - 22x2

1 set of rollers for RK 12-20
M12-16x1

1 set of rollers for do RS 3
M 24x1,5

| set of rollers for do Zhv § - 16
1,%13 UNC

AusriuHrunGg @)

Rollen mit Profilrillen ohne Hlugung
verlangen ihre Neigung um Winkel ,¢".
Sie sind beiderseitig. 1 Satz = 3 St

AusriUHRUNGI (®

Rollen wie Ausfithrung A, aber breitere
fiir Tr-Gewinde. Sie sind beiderseitig.
l Satz = 3 St

AusrUHRUNG (®

Rollen fiir Halter mit/ohne Keilnute.
Profilrillen mit Steigung. 1 Satz = 2 St

BESTELLUNGSANWEISUNG

Es ist notwendig in der Bestellung

anzugeben:

- Zahl der Siitze

- 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 fiir RK 12-20
M 12 -16x1

1 Satz Rollen fiir RS 3
M 24x1,5

1 Satz Rollen fiir Zhv 8 - 16
5% 13 UNC
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SORTIMENT KOTOUCU PRO HLAVY ZHV A ZHVU

ROLLER ASSORTMENT FOR ZHV- AND ZHVU- HEADS

SORTIMENT DER GEWINDEROLLEN FUR DIE ZHV UND ZHVU KOPFE

narex
8 2 2 8
B2 Zavit- rozsah B2 Zavit - rozsah B ;% Zavit - rozsah BE  Zavit - rozsah
pe E Thread - Range B ; Thread - Range £I, Thread - Range b E Thread - Range
£ T Gewinde - Bereich = ¢ © Gewinde - Bereich £ o8 Gewinde - Bereich £ 4 © Gewinde - Bereich
gie sis sge eie
EEE EE e EE '

M 3x0,35 M 12-16x1 M 14-18x1,5 M 30-36x3
M35x0,35 M 16-20x1 M 18-22x1.5 M 39-45x3
M3x05 M 12-14x1,25 M 2226x1,5 M 48-52x3

& M4axo0s M 12-16x1,5 M 14-16x2 M 55-60x3

w  M5x05 M 14-16x2 g M 22-26x2 M 36-39%4

: M 3,5%0,6 M 18-20x2 M 26- 30x2 © M42-45x4

‘; M 4x0,7 g  M1820x25 o Mi822x25 S Mass52x4
L )

ﬁ M 45x0,75 E @ M24-27x3 — M 55-60x4

M 5x0,8 b= G 1/4 - 3/8x19 Q M30x3 v M42-45x4,5

X G 1/2x14 S M30x35 @ M4852x5
a = M 56-60%5,5
_ = Rd 18-20x8 N Gagx1g 8; M 40%5

M 6-8x0,5 2 G 1/2-5/8x14 o

M 8-10x0,5 5 M 12-16x0,5 G 3/4 - 7/8x14 ®  Rd30x8
M 6-8x0,75 M 16-20x0,5 2 S Rd3234x8

o M 8-10x0,75 M 12-16x0,75 o Rd 20-22x8 & Rd36-38x8
X Me7xi M 16-20x0,75 Rd 24-26x8 Rd 40-42x6
- M 8-10x1 ® Rd 42-44x6
= M 8-9x1,25 Tr 12-16x3 =) M 14-18x0,5 Rd 46-48x6
& M 10x1,25 Tr 16-20x3 ‘; M 18-22x0,5 Rd 50-52x6
> M 10x1,5 Tr 14-16x4 s M 14-18x0,75 Rd 52-55x6
= Tr 18-20x4 N M 18-22x0,75 Rd 55-58x6
N Gisxes M 22-26x0,75 Rd 58-60x6
M 26-30x0,75 _
Kazda polozka tabulky predstavuje M 14-18x1 M 30-33x0,75
_ - jednu samostatnou sadu kotouci M 18-22x1 Z iip MB3036x15
M 8-10x0,5 (1 sada = 3 kusy). M 22-26x1 % s M39-45x15
M 11-13x0,5 . ‘M 26-30x1 ~ | © M4852x15
M 14-16%0 5 Every item of the table presents 8 ~ M 5560%15
. i e = 1=
M 8-10x0.75 | empie e ehllon Tr 16:20x3 o | £ M3036x2
M 11-13x0,75 S ey Tr 20-24x3 ™ |~ M39-45x2
M 14-16x0,75 Jeder Posten der Tabelle reprasen- Tr 26-30x3 g @ Massex2
M8-10x1 tiert 1 vollstandiger Rollensatz Tr 18-20x4 £ | & M5560x2
M 11-13x1 (1 Satz = 3 Stiick). Tr 22-24 x4 N i® )
o M 14-16x1 Tr 26-28x4 3 G7Bxi4
é M 8-9x1,25 Tr 22-24x5 = G1-11/8x11
= M 10-12x1,25 Tr 26-28x5 N G11/4-11/2x11
© M 14-16x1,25 G 15/8-13/4x11
& M 10-12x1,5 G 2x11
> M 14-16x1,5
= M 12x1,75 Tr 30-34x3
N Misat6x2 Tr 36-40x3
Tr 42-46x3

G 1/8x28 Tr 48-52x3

G 3/8x19 Tr 55-60x3
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 15-17x1 Tr 30-32x6
g M 18-20x1 Tr 34-36x6
o M12-14x1.5 Tr 38-40%7
~  M1517x15 Tr 42-44x7
2 M1820x15 Tr 46-48x8
N Mi12x1,75 Tr 50-52x8
M 14-16x2 Tr 55x9
M 18-20x2,5 Tr 58-60x9
Tr 55%7
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ZAVITOVE VALCOVACI HLAVY
THREAD-ROLLING HEADS
GEWINDEWALZKOPFE

i H - B o B et
= i J-l—l-— 1 tuhel ¢ - sklon kotouct
L L - incline of roller axis
- Neigung der Rollen
Typ / Type / Typ (0] @D L @dg6, @dH7 @d1 @D1 | b ™
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm)] [mm] el

Zhv 3-5 3° 55 98 25 8 50 6 0,27
Zhv 6-10 2°30° 65 98 20 18 40 14 0,85
Zhv 8-16 2°10' 88 125 25 22 50 18 2.7
Zhv 12-20 2°30' 117 136 32 38 60 22 54
Zhv 20-30 1°40’ 145 197 40 48 70 24 8.1
Zhv 30-60 1°40' 245 220 110 86 170 - 40 51,0
Zhv 30-60 0°45' 245 220 110 86 170 - 40 51,0
Zhvu 12-20 -5+ 4+5° 120 190 32 34 55 22/35% 59
Zhvu 20-30 -5+ 45° 146 237 40 48 70 24/50* 8,55
Zhvu 30-60 -5+ +5° 245 250 110 86 170 - 40/60* 54,0
*) Tr-zavity - Tr-threads - Tr-Gewinde
ZAVITOVE VALCOVACI HLAVY THREAD-ROLLING DIE HEADS GEWINDEWALZKOPFE

wsoce produktivni ndstroje, uréené pro
wrobu vnéjsich jednochodnych zdvitd
vilcovanim za studena axidlnim zptsobem.
(Dvouchodych zdviti pouze specielni
hlavou.)

SORTIMENT VALCOVACICH HLAV

Hlavy jsou konstruoviny jako stojici,
mechanicky natahovaci s rezimem
samo¢inného otevieni hlavy pi1 dovilcovant
zavitu. Vilcovaci kotouce jsou valivé
ulozeny na excentrickych ¢&epech,
otvirdni obstardvd pruZina.

Hlavy jsou vyrabény ve dvou
provedenich:

Zhv — provedeni pevné s pevné nasta-
venym sklonem zivitovych kotoucéti pro
vilcovani pravochodyvch ostrich zdvitd.
Zhvu — provedeni univerzalni s mozZnosti
souvisle ménit sklon zavitowch kotouci
v rozsahu +5° az -5° dle thlu stoupdni
droubovice daného zavitu. Hlavy lze
¥ pouZit pro vilcovini vSech uvedenych
“ pravochodych i levochodych zdvitl, 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@Q)MTE"

Hochproduktive Werkzeuge, geeignet
fiir Herstellung von Aullengewinden im
Kaltwalz-Axialverfahren. (Doppelgingige
Gewinde nur mit dem Spezialkopf.)

SORTIMENT
VON GEWINDEWALZKOPFEN

Die Képfe sind konstruiert als stehende,
mechanisch spannbare mit automa-
tischen Regime des Kopfiffnens beim
Fertigwalzen des Gewindes. Die Gewin-
derollen sind auf exzentrischen Bolzen
wilzgelagert und das Offnen besorgt
eine Feder.

Die Kopfe werden in zwei
Ausfithrungen hergestelli:

Zhv - feste Ausfithrung mit fest eingestellter
Neigung der Gewinderollen fiir das
Walzen von rechtsgiingigen Gewinden
Zhvu - universale Ausfithrung mit der
Maglichkeit die Neigung der Gewinderollen
von +5° bis -5” nach dem Steigungs-
winkel des gegebenen Gewindes zu
dndern. Die Képfe konnen fiir Walzen
aller angefithrten rechten und linken
Gewinde, samt Trapezgewinde verwendet
werden.




OSAZENI HLAVY VALCOVACIMI
KoToucl

Pred vilcovinim urcéitého zdavitu nutno
hlavu osadit sadou vilcovacich kotouci
asefidit ji na hodnotu jeho stfedniho
priméru.

UPINANI HLAV NA OBRABECI STROJ

O za vilcovou stopku @d g6 do
revolverové hlavy stroje

O prostrednictvim drzdka Dzh do
nozové hlavy soustruhu

O do specidlniho drzdku - 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

O using the Dzh holder into the lathe
tool post

O into a special holder - for heads
Zhv 30 - 60

EINSPANNEN DES KOPFES AN DIE

WERKZEUGMASCHINE

O durch den Zylinderschaft @d g6
in den Revolverkopf

O mit Hilfe des Halters Dzh in den
Messerkopf der Drehmaschine

O in einen speziellen Halter - fiir
Kopte Zhv 30 - 60

OBJEDNAVANI

Hlavy se doddvaji se sadou loZiskovych
valeckil, bez vilcovacich kotoucfi. Vilco-
vaci kotouce je nutno v objednivee speci-
fikovat velikosti zdvitu a typem hlavy.
Drziky Dzh se doddvaji pouze pii jejich
objedndni.

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 type Zhv 8-16,
rollers M8-9x1.25/Zhv 8-16.
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PouziTi HLAV

O na umverzdlnich soustruzich, revol-
verech, vrtackiach a na soustruznick-
veh automatech

APPLICATION OF HEADS

Q on the general-purpose lathes, turret
lathes, drilling machines and auto-
matic lathes

ANWENDUNG DER KOPFE

Q 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 Képfe werden mit einem Satz Lager-
rollen ohne Gewinderollen geliefert. Die
Gewinderollen sind 1m Auftrag zu spezi-
fizieren, d.h. die Gewindegrisse und
Kopftyp. Die Halter Dzh werden nur auf
Bestellung geliefert. 3
Beispiel: Walzkopf Typ Zhv 8-16, o
Gewinderollen M 8-93<1,25/Zhv 816




DRZAKY VROUBKOVACICH KOLECEK

DVR HOLDERS OF KNURLING TOOL
HALTER DER RANDELRADCHEN

Pouziti:

e Drzaky vroubkovacich kolecek jsou
uréeny pro zhotoveni ryhovani nebo
vroubkovani na vnéjsich valcovych
plochach.

e Pouzity obrabéci stroj — soustruh

e Valcovani mezi parem kolecek

e Samostiedéni drzaku

Operating instruction:
e Holders are designed for knurling of
external cylindrical surfaces
e Usable machine tool - lathe
e Rolling between pair of knurling wheels
e Self-centring holder

Verwendung:
e Diese Werkzeuge sind fur Kordeln und
6 Réandeln der zylindrischen AuRenflachen
4 N bestimmt
4] y ¢ Verwendbare Bearbeitungsmaschine -
Drehmaschine
S i e Walzen mit zwei Radchen
5 77 %& e Selbstzentrierender Halter
W
A
LEGENDA LEGEND LEGENDE
1-Téleso Body Kérper
2 — Hvézdice Star Stern
3-Cep Pin Bolzen
4 - Osa Axle Achse
5 - Kolecko Wheel Réadchen
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DRZAKY — HOLDERS - HALTER
3 [DVR20A-6 |

VYBAVENI DRZAKU KOLECKY
EQUIPPED WITH WHEELS
HALTERAUSRUSTUNG MIT DEN

RADCHEN

ANO NE

YES 1—»* |[NOT 0—»*
JA NEIN

NUTNA SPECIFIKACE KOLECEK
NECESSARY SPECIFICATION

OF WHEELS
— NOTIGE SPEZIFIKATION DER
|k | < ~- RADCHEN
- W
TYP-TYPE | KOD-CODE | A[mm] | B[mm] | L[mm] | X[mm] | DImm] |5 & wa
DVR 20 - 8 231.013/* 25 30 205 12 68 1,35
DVR 20A-8 | 231.020/* 20 32 200 7 68 1,25
DVR 20A-6 | 231.037/* 25 25 140 8 66 1,05
DVR 20 - 2 231.044/ * 25 25 180 5 = 0,81
DVR 20 - 1 231.051/* 20 20 150 5 - 0,42
KOLECKA — WHEELS - RADCHEN OSAZENI - STEP - ANSATZ
t
a
[mm] a
: 000 T
[ 50 0.6 | [ NUT %?\§> %
g o0 — Za
PRAVE * i b
\ i _ Rechme |55 1,0
g 61| |_ o |© &
! i N
| LEVE [+ ] \\ \\ o
tﬁdFl;rE — 1,6 1 H 1
2,0 a b a b a b
KOD - CODE 50 50 55 55 55 56
ROZTEC t- ROZTEC ,t°
PITCH * 50 * 55 *56 | PITCH * 50 * 55 * 56
TEILUNG TEILUNG

t=0,6 mm | 232.065 232.058 232.041 t=1,2mm | 232.157 232.140 232.133
t=0,8 mm | 232.096 232.089 232.072 t=1,6 mm | 232.188 232.171 232.164
t=1,0mm | 232.126 232.119 232.102 t=2,0mm | 232.218 232.201 232.195
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VYSTRUZNIKY BEZ VODICIHO POUZDRA
T REAMERS WITHOUT GUIDE BUSH
REIBAHLEN OHNE FUHRUNGSFUTTER

I 1l I , I
‘‘‘‘‘‘‘ B2 W///ﬁyﬁlﬁﬁé -

g
Kéd Rozsh-a - Range | L K D 6 é
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 | T 3 9.30-10.40 33 105 4.5 5,6 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 T7 13.75-15.25 50 145 A 9,0 0,15

261.089 | T 8 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 10,0 125 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 84 240 125 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 25,0 2,39

261.188 T18 40.00-45.00 143 390 22,4 28,0 3,96

261.195 T19 44.50-50.00 161 435 25,0 31,5 476

261.201  T20 49.50-55.00 161 435 28,0 33,5 5,64

261.218 T21 54.50-60.00 161 435 31,56 40,0 6,75

KAZETA VYSTRUZNIKU - provedeni bez vodiciho pouzdra
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
=5 Kaéd Bereich Inhalt der Kassette | Abmessungen der Kassette
222 Code [mm] [ks-Pcs-Stuck] [mm] kg |
38635 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 2,3
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VYSTRUZNIKY S VODICiM POUZDREM
REAMERS WITH GUIDE BUSH
REIBAHLEN MIT FUHRUNGSFUTTER

i N
''''''' 377777777 7 77722

Kéd Rozsh-a - Range I L K D 593

~ Code Bereich [mm] ! kg

262.048 Tv4 10.25-11.45 38 165 5,0 6,3 0,11
262.055 Tv5 11.30-12.65 42 180 5,6 &sl 0,14
262.062 Tvb6 12.50-14.00 47,5 200 6,3 8,0 0,19
262.079 | Tv7 13.75-15.25 51 220 s 9,0 0,25
262.086 Tv8 15.00-16.70 55 240 8,0 10,0 0,31
262.093  Tv9 16.50-18.40 60 260 9.0 11,2 0,42
262.109  Tv10 18.25-20.25 65,5 290 10,0 12,5 0,83
262.116 | Tv11 19.75-22.00 71 310 14,2 14,0 0,56
262.123 | Tv12 21.50-24.00 Ly 340 11,2 14,0 0,69
262.130  Tv13 23.75-26.60 85 375 12,5 16,0 0,91
262.147  Tv14 26.50-29.75 95 420 14,0 18,0 1,23
262.154 Tvi15 29.50-33.00 95 470 16,0 20,0 1771
262.161 Tv16 32.50-36.50 117 510 18,0 22,4 2,31
262.178 Tv17 36.00-40.40 129 570 20,0 25,0 3,10
262.185 Tv18 40.00-45.00 144 630 22,4 28,0 4,30

Stavitelné vystruzniky se pouzivaji pfi dokon&ovacich obrabécich operacich valcovych otvord. Vystruzované
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 méri pres par protilehlych nozd. Bézné dodavana geometrie nozl 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 fur 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 (ber 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 drevénych kazetach.

cesky
english
deutsch

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.
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NAREXQ)MTE®

machine tools equipment

NAREX MTE s.r.o.
Moskevska 63
CZ-101 00 Praha 10
Czech Republic

phone: +420 246 002 321, +420 246 002 251
fax: + 420 246 002 335

e-mail: obchod@narexmte.cz
http://www.narexmte.cz

Majitelem ochranné znamky ,narex” je spole¢nost NAREX éeské Lipa,a.s., .éeské Republika
NAREX MTE, s.r. 0. ma prdvo k trvalému bezplatnému uZivani této ochranné znamky.
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