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MTE® 
machine tools equipment 

NAREX(:)SAT® 
super abrasive technology 

NAREXZDICE 
naradf pro valcovanf zavitu - tools for thread rolling 

" 

NAREX VRSOVICE 
tepelne zpracovanf - heat treatment 
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0 SPOLECNOSTI 

NAREX MTE s.r.o. je vyrobcem a dodavatelem prfslusenstvi 
pro obn3becf stroje, zamerene na oblast vyvrtavanf, frezovanf, 
valcovanf vnejsfch zavitu a rezanf vnitrnfch zavitu. Historie 
vyroby, jfz je spolecnost NAREX MTE pokracovatelem, se 
datuje od roku 1954. 
NAREX MTE s.r.o. je clenem skupiny firem: NAREX SAT s.r.o., 
NAREX Vrsovice s.r.o. a NAREX ZDICE s.r.o. 

Tradice inovaci 

1963 NAREX Vhu- vyvrtavacf hlava univerzalnf, unikatnf 
vyvrtavacf prfstroj s automatickym posuvem 

1977 SVN- stavebnice vyvrtavacfho naradi pro vyvrtavanf 
azdo 0600 mm 

1987 VhNe- elektronicka vyvrtavacf hlava univerzalnf 

1991 Vh- vyvrtavacf hlava- presnost nastavenf 0,0025 
mm/0 

1998 ZP- zrychlovaci pristroj 15.000 ot.min·' 

2000 ZP 1 0/X- zrychlovaci prfstroj 20.000 ot.min·' 

2002 MSV Brno- NAREX predstavuje Fuh - frezovaci 
uhlovou hlavu, ktera rozsiruje moznosti CNC 
obrabecich center 

2005 modularnf upfnaci system li!jEJ3 pro upfnanf 
presnych vyvrtavacich hlav 

2006 presne vyvrtavaci hlavy 205bh, stuperi presnosti IT6 
pro CNC obrabeci centra, pouzitf modularniho 
upfnacfho systemu ll!Jm:3 

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.r.o. 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 
0600 mm 

1987 VhNe- electronic universal boring head 

1991 Vh- precision boring head- tolerance of setting 
0,0025 mm I 0 

1998 ZP- spindlespeeder 15.000 rmp 

2000 ZP 1 0/X- spindlespeeder 20.000 rmp 

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

2005 modular clamping system ll!iiSJ3I for precision 
boring heads clamping 

2006 precision boring heads 205bh, accuracy level IT6 for 
CNC mjc£Lilf centres, usage of modular clamping 
system 

SVN- stavebnice 
vyvrtavaciho naradi 
(1977) 
SVN- modular boring 
system (1977) 

205bh- pfesna vyvrtavaci 
hlava (2006) 
205bh - precison boring 
head (2006) 

Vyrobni zavod v Praze 
Production plant in Prague 

o.o1 NAREX6})MTE~ 

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

VhNe- elektronicka 
vyvrtavaci hlava univerzalni 
(1987) 
VhNe- electronic universal 

boring head (1987) 



Vyvrtavaci hlavy univerzalni 
BoRIN G TOOLS 

HERRAM IENTAS DE ALASAR .............................................................................. . 

Vyvrtavaci hlavy se zvysenou presnosti 
HiGH PRECISION BORING HEADS 

C ABEZALES ALESADORES DE ALTA PRECISION .................. ••••••• ................. ••••• .... 

Vyvrtavaci hlavy stavitelne 
ADJUSTABLE BORING HEADS 

C ABEZALES ALESADORES AJUSTABLES ............................................................. . 

Stavebnice vyvrtavaciho naradi 
SETS OF BORING TOOLS 

HERRAMIENTAS DE ALESAR MODULARES .......................................................... . 

Kuzelove vymenne stopky 
E xcHANG EABLE TAPER SHANKS 

E sPIGAS CON I CAS REEMPLAZABLES .................. •••••••................. •••••....... ..........• • 

Vyvrtavaci hlava presna 
FINE BORING HEAD 

FEINBOHRKPF .................................................................................................. . 

Frezovaci uhlove hlavy 
MILLING ANGLE HEADS 

WINKELFRASKOPFE ......................................................................................... . 

Zrychlovaci pristroje 
SPINDLESPEEDER 

ScHNELLLAU FSPINDEL .................. •••••••..... ............• ••••................. •••••••..... .......... 

Zavitorezne hlavy reverzni 
REVERSIBLE THREAD-CUTTING HEADS 

GEWINDESCHNEIDKOPFE MIT RUCKLAUF . . . . . . . . ..... . . • .................... . . • . • ...... . . . . . . .. .... . 

Zavitorezne hlavy bezpecnostni 
S AFETY THREAD-CUTTING HEADS 

SICHERHEITSG EWINDESCHN EIDKOPFE .............................................................. . 

Specialni upinace 
SPECIAL TOOLHOLDERS 

SPEZIELE FRASERAUFNAHMEN . ... .... ........... . . . . ..... .............. . . . . . .. ..... ........... . . . . .... . 

Naradi pro valcovani zavitu 
T OOLS FOR THREAD ROLLING 

WERKZEUGE FUR GEWINDEWALZEN ..... . . . . .. .... . . • . • .................... • .................... . . • . • 

Vhu ...... A 1.01 

Vh ...... 8 1.02 

Vhs ...... C 1.03 

SVn ...... D 1.06 

VK .. .. ... E 1.04 

205bh ....... F 1.01 

Fuh ...... G 1.01 

ZP ...... H 1.01 

RTH ....... J 1.01 

Zhb ...... K 1.01 

M ...... M 1.01 

N ...... N 0.01 

NAREX(§)MTE® o.o2 
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Vhu VYVRTAVACf NARADf 

BORING TOOLS 

HERRAMIENTAS DE ALESAR 

NAREX(§)MTE(Bl A 1"00 



VYVRTAVACf HLAVY UNIVERZALNf- Vhu 
UNIVERSAL BORING HEADS- Vhu 
CABEZALES ALESADORES UNIVERSALES - Vhu 

LEGENDA - LEGEND - LEYENDA 

5 - spojka- clutch - acoplamiento 
6 - brzdfcf krouzek - braking ring - anillo de freno 
27 - sane- slide- gufas 
34 - sroub- screw- tornillo 
41 - snek se stupnicf- worm with scale- tornillo sin fin con escala 
46 - teleso - body - cuerpo 
50 - zastavovacf tyc - stopping bar- vastago de freno 
K - kuzelova stopka- taper shank - espiga c6nica 

Vbu - jako vyvrtiivacf pffstroj - znacne rozsifuje moznosti vyvrtii­
vacfch strojt:'I, vrtacek, frezek apod. Hlavy se pouzfvajf k pfesnemu 
vyvrtavanf valcorych otvorl't a obrabenf vnejsich valcorych ploch. Pfi 
pouzitf samoCinneho posuvu sanf lze hlavou obrabet celnf plochy 
otvon:'I, zapicbovat a vyvrt<ivat kuzelove plochy. 
Posuv sanf je sefiditelny ve 3 az 4 velikostech a vypfmi se samocinne 
na nastavenem dorazu kolfckovou spojkou. Posuv je odvozen od 
rotacnfho pohybu blavy za pfedpokladu, ze je zvolen jeden z posuvu, 
kolfcek spojky je zasunut a brzdfcf krouzek hlavy je zastaven zasta­
vovacf tycf. 
Sroub (34) slouzf k rychlemu pfesunutf sanf a snek se stupnicf (41) 
naopak k nastavovanf rozmeru pfi pfesnem vyvrtavanf (1 dflek = 
vysunutf sanf o 0,05 mm). 
Hlavy jsou dodavany vcetne zakladnfho pffslusenstvf ve dfevene kaze­
te. Upfnacf kuzelova stopka je vymenitelna a nenf soucastf pffslusen­
stvf, a proto je tfeba ji objednavat zvlasf. 
Hlavy Vhu 110/Vhu 160 jsou modifikacf zakladnfho provedenf 
VIm 80/Vhu 125- majf prodlouzene sane vcetne prodlouzeneho sroubu. 

ZAKLADNi TECHNICKE PARAMETRY - BASIC TECHNICAL DATA - PARAMETROS TECNICOS PRINCIPALES 

Vhu 36 56 80 110 125 160 

Pohyb sanf- Slide motion- Avance de gufas max. [mm] 36 56 80 110 125 160 

Obrabeny prumer cela - Facing diameter - Diametro labrado de Ia cara max. [mm] 230 320 380 430 610 690 

Vyvrtavany prumer- Boring diameter- Diametro alesado max. (mm] 225 360 410 450 650 720 

(mm.or1] 0,02 
Samocinny posuv- Automatic feed -A vance automatico [mm.rev-1] 0,04 0,05 - 0,10 - 0,15 - 0,20 

[mm.rev·1j 0,06 

Rucnf rychloposuv- Hand rapid feed - A vance rapido manual 
[mm.or1] 

(mm.rev-1] 3 4 
[mm.rev·1j 

Pfesnost nastavovanf- Accuracy of adjustment - Precision de ajuste \@ 1DIV=0,01 mm/0 

Prumer upfnacfch otvoru - Diameter of clamping holes -
dH8 [mm] 16 25 32 Diametro de agujeros de fijacion 

Hmotnost hlavy/kazety- Weight of head/set- Peso del cabezal/estuche y accesorios [kg] 2,1 /5,3 7,5/18,6 8,1 /19,0 8,4/19,5 12,4/33,0 13,8/34,1 

Kuielove stopky -Taper shanks- Espigas conicas VK VK360 VK800, VK801 VK801 

320 X 

Rozmery kazety- Dimensions of the wooden box- Dimensiones del estuche [mm] 270 X 490 X 350 X 165 540 X 380 X 170 
85 



ZAKLADNf ROZMERY - BASIC DIMENSIONS - DIMENSIONES BASICAS 

K6d - Code - C6digo A B c 
Vhu 36 201.146 (model C) 78 78 28 

Vhu 56 201.153 (model C) 115 115 36 

Vhu 80 201.160 (model C) 140 140 36 

Vhu 110 201.177 (model C) 165 140 36 

Vhu 125 201.184 (model C) 190 190 42 

Vhu 160 201.191 (model C) 225 190 42 

Vhu - as a boring device - considerably increases possibilities of 
boring, drilling and milling machines. These heads are sui table for 
precision boring of cylindrical holes, and for machining of extemal 
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 
adjus table dog by the pin clutch. The feed is derived from the rotary 
motion of the head, if 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 wi th the scale is used for fine adjusti ng of precision boring. 
(1 division= slide movement of0,005 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 Vlm llONhu 160 are modifications of the basic 
Vhu 80 resp. Vhu 125 types; they have extended slides and screws. 

Vhu 36 Vhu 56 

D E 

53 100 

80 134 

80 134 

80 134 

92 151 

92 159 

Vhu - instrumento de alesado - aumenta considerable Ia capacidad 
de alesar de alesadoras, taladradoras, fresadoras, etc. 
Los cabezales se emplean para Ia perforaci6n precisa de orificios 
cilindricos y diametros redondos exteriores. AI utilizar el avance 
automatico de gufas, se pueden labrar las caras de orificios, hacer 
tronzados y alesar superficies c6nicas. El avance de gufas es progra­
mable, cuenta con 3 - 4 velocidades y se desconecta au tomaticamente 
llegando al tope programado mediante el acoplamiento de clavija. El 
movimiento ro tativo del cabezal se deriva de La puesta en marcha del 
avance en el supuesto de que se haya programado uno de los 
avances, Ia clavija del acoplamiento esta introducida y el anillo del 
frena del cabezal esta parado mediante el vastago de frena. 
El tornillo (34) sirve para un avance de gufas rapido y el tornillo sin 
fin , al contrario, sirve para ajustar las dimensiones a finalidad de con­
seguir alesado preciso. 
(1 raya de graduaci6n = avance de gufas en 0,005 mm.) 
Los cabezales se suministran junto con el accesorio basico en un 
estuche de madera. La espiga de sujeci6n c6nica se puede cambiar y 
no forma parte del accesorio basico. Hay que solicitarla en un pedido 
especial. 
Cabezal Vhu 110 I Vhu 160 es modificaci6n del modelo primitivo 
Vhu 80 I Vhu 125 - dispone de gufas alargadas, inclufdo el tornillo 
alargado. 

Vhu 80 Vhu 125 

NAREX(§)MTE(Bl A 1.02 
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ZAKLADNf STROJNf OPERACE PROVADENE POMOCf Vhu 
BASIC MACHINING OPERATIONS CARRIED OUT BY THE BORING HEADS Vhu 
0PERACIONES BASICAS MECANICAS REALIZADAS CON Vhu 

1 2 

7 8 

Zmax 
dmax [mm] hmax [mm] 

[mm] 
d1 d2 d3 d4 ds ds d7 h1 h2 

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 

POPIS - DESCRIPTION - DESCRIPTION 

1 Vyvrtavanf otvoru Boring Alesado de orificio 

2 Zarovnavanf prednfho cela Facing Rasadura de cara frontal 

3 Vniti'nf zapichovanf Internal recessing Tronzado interior 

4 Vnejsf zapichovanf Recessing Tronzado exterior 

5 Zarovnavanf zadnfho cela Back facing Rasadura de cara trasera 

6 Obrabenf vnejsf valcove plochy Machining of external cylindrical surface Mecanizado de superficie cilfndrica exterior 

7 Vyvrtavanf kuzeloveho otvoru Boring of taper hole Alesado de orificio conico 

8 Obrabenf vnejsf kuzelove plochy Machining of external taper Mecanizado de superficie conica exterior 

9 Rezanf zavitu Thread cutting Corte de roscas 

- A- 1--; R£~ ® 



Vhu 36-D NAREX 

Vhu 80-D NAREX 

NAREX(§)MTE(Bl A 1.04 



Vhu 36-D 

Tab. 307/203 690NTS 16-075-1 ,5 

Vhu 56-D 

..,. 
Oj""'M'i 

Tab. 203/301 oos/ 

It 
Tab.202/203 607NDS 25-160 

\ Tab. 301/203 017NPS 16-073 FCRK 10-Ni HF 

Tab. 3021203 324/DDS 16-080 STFOR 11 

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

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



Vhu 80-D 

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

Tab. 306/203 454/DDS 25-080 SCBCL 09 

Vhu 110-D 

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

Tab. 304/203 423/0DS 25-150 STKCR 11 

Tab. 302/203 324/DDS 16-080 STFOR 11 

Tab. 303/203 416/DOS 25-150 STFCR 11 

Tab. 304/203 423/0DS 25-150 STKCR 11 

Tab.201/203 638NDS 25-244 

NAREX(§)MTE(Bl A 1.06 



Vhu 125-D 201 245/ Vhu 125-A NAREX 

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

f,.,_ 

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

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

Vhu 160-D 

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

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

Tab.303/203 492/DDS 32-180 STFCR 11 

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

Tab. 302/203 324/DDS 16-080 STFOR 11 

Tab.303/203 492/DDS 32-180 STFCR 11 

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

Tab.2011203 669NOS 32-350 

Tab.201/203 683NDS 32-383 



Vyvrtavaci 
noze 

Tab.303 I DDS - STFCR Tab.3041 DDS - STKCR 

Boring Tools 

Tab.306 I DDS - SCBCL 

~1Tab.305/ DIS- SCACL 

Tab.3011 VPS FCRK 10-Ni 
Tab.3021 DDS - STFOR 

Tab.3091 VHZ 

www.narexmte.cz 

NAREX(§)MTE® A 1.08 



PRODEJNi KOMPLETY- SPECIFIKACE PRiSLUSENSTVi - SPECIFICATION OF ACCESSORIES IN SETS 

A 8 c D T 
, _____________ , _____________ , _____________ , _____________ , _____________ 
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Hlava Vhu bez Hava Vhu Hlava Vhu s kompletnim Hlava Vhu s kompletnim Hlava Vhu 

pi'islusenstvi se zakladnim pi'islusenstvim bez VBD pi'islusenstvim s VBD s optimalizovanym 

Plain pi'islusenstvim Boring head with Boring head with pi'islusenstvim 
Boring head with complete accessories complete accessories Boring head with 

boring head 
primary accessories (no inserts) incl. inserts option 



Vhu 

SEZNAM 
>-ci X - Cislo fadky V pfislusne tabu Ice 
::.:::z PRiSLUSENSTVi xx - pocet kusu v kompletu KODOVEZNACENiKOMPLETU -lz LIST x- line number in the relevant table CODE NAME OF THE SET :Jo 
ID- OF ACCESSORIES xx - number of pieces in the set <(I-
I-<( 

A Pouze hlava v kartonovem obalu o-l _J:J 
36 56 80 110 125 160 

Single head in pasteboard packing 
IIJID 
·- <( Vhu 36- A I 201 207 •() I-

Vhu 56- A l 201214 

201 drzak se sroubem 
X 1 2 3 4 5 6 Vhu 80- A I 201 221 

Holder with screw XX 1 ks/Pc 1 ks/Pc 1 ks/Pc 1 ks/Pc 1 ks/Pc 1 ks/Pc Vhu 11 0 - A I 201 238 

202 drzak 
1 2 2 3 3 Vhu 125- A I 201 245 

Holder 2 ks/Pc 2 ks/Pc 2 ks/Pc 2 ks/Pc 2 ks/Pc Vhu 160- A I 201 252 

203 trubka - sada 
1 2 2 2 3 3 

1 sada/set 1 sada/set 1 sada/set 1 sada/set 1 sada/set 1 sada/set B Hlava. zakladni pfislusenstvi, 
Set of spacing tubes d fevema kazeta 

1 2 2 2 4 4 
Head, primary accessories, 

204 redukcnf pouzdro wooden box 

Reduction sleeve 1 ks/Pc 1 ks/Pc 1 ks/Pc 1 ks/Pc 1 ks/Pc 1 ks/Pc Vhu 36- B I 201 269 

1 2 2 2 3 3 
Vhu 56- B I 201 276 

205 zastavovacf tyc Vhu 80- B I 201 283 
Stopping bar 1 ks/Pc 1 ks/Pc 1 ks/Pc 1 ks/Pc 1 ks/Pc 1 ks/Pc 

Vhu 11 0 - B I 201 290 

206 sroubovak s T rukojetf 
1 1 1 1 1 1 Vhu 125 - B I 201 306 

Screwdriver with T-handle 1 ks/Pc 1 ks/Pc 1 ks/Pc 1 ks/Pc 1 ks/Pc 1 ks/Pc 
Vhu 160- B I 201 313 

207 zastrcny bit 
1 1+2 1+2 1+2 1+2 1+2 

c Hlava, zakladni a nozove 
Screwdriver bit 1 ks/Pc 1 ks/Pc 1 ks/Pc 1 ks/Pc 1 ks/Pc 1 ks/Pc pfislusenstvi , dfevena kazeta 

1 1+2 1+2 1+2 1+2 1+2 
Head, primary accessories, tool 

208 sroubovakov)l nastavec accessories wooden box 

Screwdriver 1 ks/Pc 1 ks/Pc 1 ks/Pc 1 ks/Pc 1 ks/Pc 1 ks/Pc Vhu 36- c I 201 146 

1+2 2 2 2 2 2 
Vhu 56- c I 201 153 

301 nuz Vhu 80- C l 201160 
Boring tool 1 ks/Pc 1 ks/Pc 1 ks/Pc 1 ks/Pc 1 ks/Pc 1 ks/Pc 

Vhu 11 0 - C I 201 177 

302 drzak VBD STFOR 11 
1 1 1 1 1 1 Vhu 125 - C I 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 I 201 191 

drzak VBD STFCR 11 
1 2 2 2 3 3 

303 D Hlava, zakladni a nozove 
Insert holder VBD STFCR 11 1 ks/Pc 1 ks/Pc 1 ks/Pc 1 ks/Pc 1 ks/Pc 1 ks/Pc pfislusenstvi, VBD, dfevema kazeta 

Head, primary and tool accessories, 

304 drzak VBD STKCR 11 
1 2 2 2 3 3 indexable inserts wooden box 

Insert holder VBD STKCR 11 1 ks/Pc 1 ks/Pc 1 ks/Pc 1 ks/Pc 1 ks/Pc 1 ks/Pc Vhu 36- D I 201 085 

Vhu 56- D I 201 092 
305 drzak VBD SCACL 

2 4 4 4 6 6 
Vhu 80- D I 201 108 

Insert holder VBD SCACL 1 ks/Pc 1 ks/Pc 1 ks/Pc 1 ks/Pc 1 ks/Pc 1 ks/Pc 
Vhu 11 0 - D I 201 115 

305 drzak VBD SCACR 
1 3 3 3 5 5 Vhu 125 - D I 201 122 

Insert holder VBD SCACR 1 ks/Pc 1 ks/Pc 1 ks/Pc 1 ks/Pc 1 ks/Pc 1 ks/Pc Vhu 160 - D I 201 139 

2 4 4 4 6 6 
306 drzak VBD SCBCL 

1 ks/Pc 1 ks/Pc 1 ks/Pc 1 ks/Pc 1 ks/Pc 1 ks/Pc T Hlava, zakladni a nozove pfislusen. 
Insert holder VBD SCBCL - vyber "T", dfevena kazeta 

Head, primary and tool accessories 

306 drzak VBD SCBCR 
1 3 3 3 5 5 - choice "T'', wooden box 

Insert holder VBD SCBCR 1 ks/Pc 1 ks/Pc 1 ks/Pc 1 ks/Pc 1 ks/Pc 1 ks/Pc Vhu 36- T I 201 320 

1 2+3 2+3 2+3 4+5 4+5 
Vhu 56- T I 201 337 

307 drzak hlavice Vhu 80- T I 201 344 
Insert holder bar 1 ks/Pc 1 ks/Pc 1 ks/Pc 1 ks/Pc 1 ks/Pc 1 ks/Pc 

Vhu 110 - T I 201 351 

308 hlavice zadnf 
1 2 2 2 3 3 Vhu 125- T I 201 368 

Back insert holder 1 ks/Pc 1 ks/Pc 1 ks/Pc 1 ks/Pc 1 ks/Pc 1 ks/Pc 
Vhu 160- T I 201 375 

1 2 2 2 3 3 *! dodava se bud' 1 a nebo 1 b- die objednani 309 hlavice zavit - zapich 
Insert holder thread - recess 1 ks/Pc 1 ks/Pc 1 ks/Pc 1 ks/Pc 1 ks/Pc 1 ks/Pc 1 b is supplied unless 1 a required 

WOHLHAUPTER tvar/form 161 
4 ks/Pc 4 ks/Pc 4 ks/Pc 4 ks/Pc 4 ks/Pc 4 ks/Pc i1:Ia Pramet- TCMT 110202 E-UM 8016 

WTI12 097512 0 
CCMT 060204E 

UM 8016 4 ks/Pc 4 ks/Pc 4 ks/Pc 4 ks/Pc 4 ks/Pc 4 ks/Pc CCMT 09T304E 

Zpusob objednavanf a dodavanf: Nozove pffslusenstvf je dodavano bud v ramci kompletu c nebo D, rezne desticky nejsou soucastf drzaku. Je 
mozno objednavat drzaky samostatne pomocf oznacenf a k6doveho cfsla. 

I POZOR: Pokud nebude dana specifikace VBD 

Poznamka: Bi'itove desticky pro zavity a zapichy nase firma nedrzf skladem. 
1 a nebo 1 b, budou dodany VBD 1 b. 

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 PFHSLUSENSTVI 

Na zaklade pozadavku na zvysenf kvality vyvrtavanf pri vysoke produktivite a rovnez na zvysenf zivotnosti nozu 
a jejich rychle obmeny, provedla nase firma inovaci nozoveho pi'fslusenstvf pro vyvrtavanf, ktere uvadf na trh 
predevsfm v souvislosti s vyrobkem Vhu . 

Co bylo nahrazeno: 

Noze z oceli HSS, vyvrtavacf tyee, noze s pajenym platkem. 

Clm bylo nahrazeno: 

1) Noze 301 s pajenou britovou destiekou povlakovanou TiN s pozitivnf geometrif ostrf - ureeno pro presne 
vyvrtavanf otvoru od 0 6 mm. Jsou mozne velmi male ubery az 0,05 mm s kvalitnfm povrchem obrobene 
plochy. 

2) Drzaky VBD 302, 303 a 304 jsou osazeny trojuhelnfkovou britovou destiekou se 3 brity a malym radiusem 
na spiece. To umoznuje presne vyvrtavanf i pri malych uberech (0,05 mm) . Je mozne pouzft i destieku od 
firmy Wohlhaupter - tvar 161, ktera je brousena a ma velmi pozitivnf geometrii ostrf. 
To dovoluje extremne male ubery - az 0,02 mm pri zaruce vysoke jakosti obrabene plochy. 

3) Drzaky VBD 305 a 306 nahrazujf prime noze s pajenou destiekou , ureene predevsfm pro zarovnavanf pred­
nfch eel otvoru a dale pro vyvrtavanf velkych otvoru - nuz je upnut v prfenem otvoru san f. 

4) Vyvrtavacf hlavice 308 a 309 se upfnajf na drzak hlavice 307 a slouzf k provadenf operacf die jejich nazvu . 
Hlavice zadnf slouzf k zarovnavanf zadnfch eel otvoru, hlavice zavit- zapich lze pouzft k zavitovanf nebo za­
pichovanf v otvoru nebo ina vnejsfm povrchu. 

Vyhody pouzitl tohoto naradl: 

- vetsf trvanlivost ostrf 

- moznost produktivne a presne vyvrtavat i pri nedokonalem nebo zadnem chlazenf 

- pri pouzitf VBD nenf treba ostrenf britu , rychla vymena 

- VBD firmy Wohlhaupter zarueujf velmi vysokou kvalitu vyvrtavanf 

- Pri obrabenf vetsfch prumeru uz od 0 50 mm lze obrabet pri optimalnfch reznych rychlostech , coz podstat-
ne zvysuje produktivitu proti puvodnfm moznostem. 

lnformace: 

- Od 1.1. 2004 bude zaveden novy zpusob objednavanf a dodavanf Vhu-hlav. Duvodem je inovaenf zmena 
predevsfm v nozovem vybavenf a tomu odpovfdajfcf cena kompletu - D. 

- Variabilita objednavanf umoznuje objednavateli sestavit pozadavek die sve konkretnf predstavy v ramci nek-
tereho z kompletu a nebo je mozne nozove prfslusenstvf vybrat po pozadovanych polozkach. 

- Rezne destieky VBD nejsou soueastf drzaku. 

- Upfnacf kuzelove stopky nejsou soucastf Vhu - hlav. 

- Provedenf "T" odpovfda cenam a uzitf- puvodnf sestavy. 



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. 

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 
0 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 bore 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 new method of ordering and delivery of boring heads Vhu will be initiated since 1st January 2004 re­
garding to the innovation of the tool accessories and corresponding price of the set D. 

-The variability of ordering makes possible to specify the order according to customers 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 PFHSLUSENSTVI- PRIMARY ACCESSORIES 

201 DRzAK SE SROUBEM - HOLDER WITH SCREW 

I 

~ b 
rJ!-

~CF ' , ~ l 
t~ T" Fl' l 0 

~ '-"' 
~- I m r~ ~ I 
\iz 

122 a 
b 

K6d Znacenf Rozmery (mm)- Dimensions (mm) kg 67 122 121 Pouzitf 
Code Description b d k I 

Sroub Sroub podloika For a c m Screw Screw W asher 

203 706 VDS 16 - 132 27 27 30 16 20 132 13 0,28 M8x 1 -1 0 M6-25 6 Vhu 36 
203 591 VDS 25 - 195 45 46 46 25 33 195 22,5 0,95 M12x 1 -1 5 M12-40 12 Vhu 56 
203 614 VDS 25- 220 45 46 46 25 33 220 22,5 1,1 M12x 1 -1 5 M12-40 12 Vhu 80 
203 638 VDS 25 - 244 45 46 46 25 33 244 22,5 1,18 M12x 1 -1 5 M12-40 12 Vhu 11 0 
203 669 VDS 32 - 350 50 56 56 32 39 350 22,5 2,5 M12x 1 -1 5 M12-40 12 Vhu 125 
203 683 VDS 32 - 383 50 56 56 32 39 383 22,5 2,75 M12x 1 - 15 M12-40 12 Vhu 160 

202 DRzAK VBD - HOLDER 

b 
"' 

K6d Znacenf Rozmery (mm)- Dimensions (mm) kg 67 Pouzitf 
Code Description b d 

Sroub For a c m Screw 

203 607 VDS25 -1 60 45 46 46 25 33 160 22,5 0,9 M12x 1 -1 5 Vhu 56 
203 621 VDS 25- 185 45 46 46 25 33 185 22,5 1,0 M12x 1 - 15 Vhu 80, Vhu 110 
203 676 VDS 32 - 210 50 56 56 32 39 210 22,5 1,7 M12x 1 -1 5 Vhu 125, Vhu 160 

203 TRUBKA - SADA - SET OF SPACING TUBES 

{~jiJd§ K6d Znaceni ks/sada Rozmery (mm) - Dimensions (mm) 
Code Description d D S1 /S2/S3/S4 

1 301 006 TRUB KA - SADA 16 3 16,2 22 6/12/18 
2 301 013 TRUB KA - SADA 25 3 25,5 35 18/16/25 
3 301 020 TRU BKA - SADA 32 4 32,3 44 12/2 4/36/50 

204 REDUKCNI POUZDRO - REDUCTION SLEEVE 

b -t:_ K6d - Code dx D 1/b kg Pouziti - For 
1 301 037 10 x 16 30/5 0,03 Vhu 36 • 

-;r-.-- --l :]a1 2 301 044 16x25 42/6 0,09 Vhu 56, 80, 11 o • 
-- - -1 3 301 051 20x25 42/6 0,06 Vhu 56, 80, 11 0 • .. 

I 4 301 068 16x32 56/6 0,25 Vhu 125, 160 • 
5 301 075 25x32 56/6 0,18 Vhu1 25 , 160 • 
6 301 082 20x32 56/6 0,20 Vhu 125, 160 • 

• standard • k poptani - for demand 



NO:ZOVE PRISLUSENSTVI - TOOL ACCESSORIES 

301 NIJz - BORING TOOL FCRK 10- Ni HF 

1[Yf?3~1 
K6d Znaceni Rozmery (mm)- Dimensions (mm) kg pouziti From 

Code Description D d L a od 0 
1 203 201 VPS 16- 062 FCRK 10-Ni HF 658 00550 16 5,5 60 30 0,05 6 
2 203 317 VPS 16 - 073 FCRK 1 0-Ni HF 658 00550 16 9,5 73 43 0,06 10 

302 DRzAK - INSERT HOLDER STFCR 11 

1t-f ,'g j K6d Znaceni Rozmery (mm) - Dimensions (mm) kg pouzitf From 
Code Description D I b I L I a od 0 

1 203 324 DDS 16 - 080 STFOR 11 16 1 5,9 1 80 1 53 0,09 12 

A 
code -k6d: 203 874 Wohlhauptertvar 161 WTI12 097512 

~ 
us 2505 

/ 7 
code-k6d: 203 829 PrametTCMT 110202 E - UM 8016 

303 DRzAK VBD - INSERT HOLDER STFCR 11 

cit :t!f{ - - -
L K6d Znacenf Rozmery (mm) - Dimenslons (mm) kg pouziti From 

Code Description D b L od 0 
1 203 331 DDS 16 - 090 STFC R 11 16 11 90 0,12 20 
2 203 416 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 

A 
code- k6d: 203 87 4 Wohlhauptertvar 161 WTI12 097512 

~ 
us 2505 

/ T7 
code- k6d: 203 829 PrametTCMT 110202 E - UM 8016 

304 DRzAK VBD - INSERT HOLDER STKCR 11 

cit- -~ -
L K6d Znaceni Rozmtry (mm)- Oimensions (mm) kg pouzitf From 

Code Description D b L od 0 
1 203 348 DDS 16 - 090 STKCR 11 16 11 90 0,12 20 
2 203 423 DDS 25 - 150 STKCR 11 25 17 150 0,51 32 
3 203 508 DDS 32 - 180 STKCR 11 32 22 180 0,97 38 

A 
code- k6d: 203 87 4 Wohlhauptertvar 161 WTI12 097512 

~ 
us 2505 

/ T7 
code- k6d: 203 829 PrametTCMT 110202 E - UM 8016 

305 DRzAK VBD - INSERT HOLDER SCACR/L 

~tf -'~3 
K6d Znaceni Rozm~ry (mm) - Dimensions (mm) kg R - pravy/right 
Code Description D L f L - levy/left 

1 203 355 DDS 16 - 050 SCACR 06 16 50 9 0,06 R 
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 
4 203 461 DDS 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 DDS 32 - 100 SCACL 09 32 100 17 0,53 L 

U£lJ 
code- k6d: 203 829 DDS 16: CCMT 060204E-UM8016 

~ 
DDS 16: US 2505 

code -k6d: 203 843 DDS 25, DDS 32: CCMT 09T304E-UM8016 DDS 25, 32: US-13 /I? 
T15 
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306 DRzAK VBD - INSERT HOLDER VBD SCBCR/L 

~t93 K6d Znaceni Rozmtry (mm)- Dimensions (mm) kg R - pravy/right 
Code Description D L f L -levy/left 

1 203 362 DDS 16 - 050 SCBCR 06 16 50 9 0,06 R 
2 203 379 DDS 16 - 050 SCBCL 06 16 50 9 0,06 L 
3 203 430 DDS 25 - 080 SCBCR 09 25 80 14 0,25 R 
4 203 454 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 

!l£0 
code- k6d: 203 829 DDS 16: CCMT 060204E-UM8016 

~ 
DDS 16: US 2505 

code- k6d: 203 843 DDS 25, DDS 32: CCMT 09T304E UM8016 DDS 25, 32: US-13 ~T7 
T15 

307 DRzAK HLAVICE - HOLDER BAR VTS 

!.t L-~1 
K6d Znaceni Rozm~ry (mm) - Dimensions (mm) kg Pouziti 

Code Description D L t To 

1 203 690 VTS 16 - 075 - 1 ,5 16 75 1,5 0,11 VHS 16, VHZ 16 
2 203 584 VTS 25 - 085 - 1 ,5 25 85 1,5 0,31 VHS 25, VHZ 25 
3 203 577 VTS 25 - 145 - 1 ,5 25 145 1,5 0,51 VHS 25, VHZ 25 
4 203 652 VTS 32 - 135 - 1 ,5 32 135 1,5 0,78 VHS 32, VHZ 32 
5 203 645 VTS 32 - 235 - 1 ,5 32 235 1,5 1,40 VHS 32, VHZ 32 

Nahradni dily- Spare parts 

~ p 
M6x20 07150 6hran 4 

308 HLAVICE ZADNI- BACK FACE INSERT HOLDER STZCL11 

s iJ K6d Znaceni Rozmery (mm) - Dimensions (mm) kg 
Code Description a b c d e 

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 11 0,06 
3 203 553 VHS 32-1 ,5 STZCL 11 29 43 15 27 11 0,09 

A code- k6d: 203 289 PrametTCMT 110202 E - UM 8016 

~ 
us 2505 

/ T7 

309 HLAVICE zAVIT- zAPICH - RECESS/THREAD INSERT HOLDER VHZ 

f~ ~[! 
K6d Znaceni Rozmery (mm)- Dimensions (mm) kg 

Code Description a b c d e 
1 203 409 VHZ 16-1 ,5 ST- R16 14 27 17 21,5 14,5 0,02 
2 203 485 VHZ 25-1 ,5 ST- R16 23 31 ,5 17 19,5 14,5 0,05 
3 203 560 VHZ 32-1 ,5 ST- R16 29 36 17 21 ,5 14,5 0,08 

VBD Pramet 

~ 
TN16NR-***ZZ 

~ 
TN 16 NR *** M - metrick)i zavit 

~ 
us 53 

/,15 
*** A = sire zapichu *** s = stoupani zavitu 
A: 1,10; 1,60; 2,15; s: 0,50; 1 ,00; 1 ,50; 2,00; 3,00; 

1,13; 1,85; 2,65 0,75; 1 ,25; 1 ,75; 2,50 
*** A = recess width 



KLIC K POPISU PRISLUSENSTVI 

Oznacenf drzaku vymenitelnych britovych desticek, vyvrtavacfch tycf, drzaku, vymennych hlavic 

I I 

DO !7t- -~jr4 vyvrtavaci noze - upinaci prumer 0 delka vyvrtavaciho noze Zpusob upinani 
d rzaky desticek (mm) (drzaku) L (mm) desticky ISO 

VP C--L;B- - ~jot vyvrtavaci noze - c 6 s pajenou destickou 

DV 101-02~ 
drzak desticek 01 - minimalni- pro drzak 02- maximalni pro- drZak 
vysuvny - v. nuz desticek vysuvny (OV) desticek vysuvny (OV) p 

~ r vyvrtavaci drZaky upinaci prumer o delka vyvrtavaciho noze VD - r }H- ---H D 
(mm) (drzaku) L (mm) 

M ~ VT t> . - --- fDt vyvrtavaci tyee, 

! t I 
d rzaky hlavic 

VH D vyvrtavaci hlavice roztec vodicich drazek s ~ ~ 
pro drzak hlavic t(*.*)(mm) 
prumeru o 

I I 
- I bez upnuti 

desticky 

I I I 

In D s 1 6 - olsl7 s clclciL ol9lxlx X xl 
I 

I 

I 
Ooplnkovy udaj - nepovinny -

I s bez vnitmiho 
tvar noze - uhel nastaveni - ISO doporuceny 

chlazeni 

A s vnitmim A ~ B 7:tJ c 
go•I:J 

D 4;.(J D B chlazenim 

z zavitovaci 

6:tJ go·~ ~ ~ ~ hlavice E F G H J 
107°30 

tvar desticky - ISO K 
75°tJ 

L :tb M 
5YJ 

N ~ p ~ 
62°30' h17°30' 

s D Q ~ R 
7:!] 

s ;{] s lJ T 
6;{] 107°30 

c £a ~ u 93°~ v 7~ 
w 

60"tJ 
X special y 

85!i] 

;!j D z ru - bez upnuti 
desticky 

K 55" 

&7 I v 35" 
LY WOHL- velikost desticky - ISO WOHLHAUPTER 

uhel hfbetu - ISO HAUPTER 

L 
tvar s c D v K w T R w T 

T 

ilJ ~ ~ ~ IJl ~ ~ ~ ~~ ~0 d @l ~ 0 i [mm] ~ 0 "-

R 0 " 3 

4 00 6.9 6.9 

N c an~W~ an~WO 4 90 8.5 
w ii5 an=0° an=7° 6 00 06 

6 35 06 07 11 11 

L WOHLHAUPTER 8 00 

D smer fezu - ISO 
9 525 09 09 11 16 19 06 16 

~ ;i ~ 
10 00 10 

X R L N 12 00 12 
special 

12 70 12 12 08 22 12 r---:--= 
pravy- levY' neutralni 15 875 15 16 15 27 15 - bez upnuti 16 00 16 

desticky 
19 05 19 19 19 
20 00 20 
25 00 25 
25 40 25 25 25 
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KEY FOR DESCRIPTION OF ACCESSORIES 

CODING 

I I I 

DD !!-t ~ ~:~~ boring tools - clamping diameter 0 length of boring tool clamping mode 
insert holders (mm) (holder) L (mm) of insert ISO 

VP E ~-cB-- ~Iot brazed boring c e tools 

DV 101-02~ 
shifting insert 01 -minimum- for 02- maximum - for 
holder shifting insert holder (OV) shifting insert holder (DV) p 

~ VD ~D holders clamping diameter D length of boring tool 
(mm) (holder) L (mm 

~ VT I ~--- ~fot boring bars, M 
insert holder bar 

IE t I: 

VH D insert holder for pitch of guiding grooves s ~ ~ 
insert holder bar t(*.*)(mm) 
diameter D ' . I without I I clamping 

I I I 

In D s 1 6 - olsl7 s ciGiciL ol9lxlx X xl 
I I 

I 

I 
recommended information 

I s without internal form of tool -cutting edge angle - ISO only 
cooling 

A with internal A :;.[] B 
7:tJ 

c go·~ D 4:.0 D B cooling 

z thread cutting 

6:tJ go•~ ;q] ~ ;q] holder E F G H J 
107°30 

form of insert ISO K 
75•tJ 

L jb M 5:tJ N Vll p .~ 62°30' 
s D Q ~ R 

7:t] 

s ;{] s 1J T 
6;{] 107°30 

c rn - u g3otJ v ~ w 
6o·lJ 

X special y 
85!Q 

55• 
n•3o 

D El z ru • without 
clamping 

K 55• 

&J I v 35° 

LY' WOHL- size of insert- ISO WOHLHAUPTER 
clearance angle - ISO HAUPTER 

form s c D v K w T R w T 
T D LlJ ~ ~ ~ (fj w ~ ~ ~i ~f d @ i [mm] ~ ~ 
R 0 4 00 6,g 6,g 

N c an~W~ an~10• 4 90 8.5 
w 15 an=O• an=?• 6 00 06 

6 35 06 07 11 11 

L cutting WOHLHAUPTER 8 00 

D direction - ISO 9 525 og og 11 16 1g 06 16 

~ ;i !! 
10 00 10 

X R L N 12 00 12 
special 

12 70 12 12 08 22 12 --'---= 

right Left neutral 15 875 15 16 15 27 15 . without 16 00 16 
clamping 

19 05 1g 1g 1g 
20 00 20 
25 00 25 
25 40 25 25 25 



pozice Nazev dflu ks ks Vhu 56 ks Vhu 125 
position Part name pes Vhu 36 pes VhuSO pes Vhu 160 
posicion Nombre de Ia parte pzs pzs Vhu 110 pzs 

kod - code - codigo kod - code - codigo kod - code - codigo 

1 Sroub - screw - tornillo 4 309543005010 4 309543008016 4 309543008016 

2 Krouzek - ring - anillo 1 412926001400 1 412926016700 1 412926033400 

3 Kolfk - pin - clavija 1 412926001500 1 311565002008 1 311565002008 

4 Spojovacf prfruba - connection flange -
1 412926008100 1 412926028800 1 412926039600 

brida de acoplamiendo 

5 Pojistka - safety pin - seguro 1 412926004200 1 412926016900 1 412926016900 

6 Brzdfcf krouzek - brake ring -
1 412926001500 1 412926016800 1 412926033500 

anillo de frena 

7 Krouzek - ring - anillo 1 412926011500 1 412926017000 1 412926033600 

8 Kolfk - pin - clavija 2 311565002008 2 311565004010 2 311565004010 

9 Ovladacf krouzek - control ring -
1 412926001800 1 412926017200 1 412926033800 

anillo de mando 

10 Pruzina - spring - resorte 2 315110013330 1 315110003540 1 315110003540 

11 Pruzina - spring - resorte 6 315110003500 8 315110000000 8 315110000000 

12 Kolfk - pin - clavija 6 412926002100 8 412926017300 8 412926017300 

13 Sroub - screw - tornillo 1 309303004008 1 412926021900 1 412926021900 

14 Vfcko - lid - tap6n 1 412926011400 1 412926028300 1 412926031800 

15 Podlozka - washer - arandela 1 412926015800 1 412926021400 1 412926021400 

16 Rohatka - ratchet wheel - rued a de trinquete 1 412926012800 1 412926018600 1 412926034800 

17 Krouzek - ring - anillo 1 412926013100 1 412926018800 1 412926018800 

18 Pravftko - bar - regia 1 412926012000 1 412926017800 1 412926034400 

1 412926027300 

1 412926027300 

19 Sroub - screw - tornillo 1 309543008020 1 309543008020 

20 Pruzina - spring - resorte 1 315111000003 1 315111000003 

21 Brzda - brake - frena 1 412926018700 1 412926032200 

22 Krouzek - ring - anillo 2 412926013400 2 412926019200 2 412926035400 

23 Kolfk - 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 412926018000 

26 Vlozka - insert - buje 2 412926005500 2 412926017900 2 412926017900 

27 Sane sestava - slide - gufas-juego 1 412926012100 1 412926016500 1 412926033000 

1 412926027000 1 412926033200 

1 412926027200 

28 Zapadka - bar - trinquete 1 412926014700 1 412926019100 1 412926035300 

29 Pruzina - spring - resorte 1 315111000001 1 315111000005 1 315111000005 

30 Sroub - screw - tornillo 1 309281004006 1 309281006008 1 309281006008 

31 Sroub - screw - tornillo 3 309787508015 3 309787512025 3 309787512025 

5 309787512025 5 309787512025 

32 Sroub - screw - tornillo 3 309787508010 3 309787512015 3 309787512015 

5 309787512015 5 309787512015 

33 Kulicka - ball - bolita 3 324912025052 3 324914053252 3 324914053252 

34 Sroub - screw - tornillo 1 412926012300 1 412926018900 1 412926034900 

1 412926027400 1 412926035100 

1 412926027600 

35 Rozperny krouzek - distance ring -
1 412926013700 1 412926020900 1 412926036900 

anillo distanciador 

36 Kolfk - pin - clavija 2 324931021053 2 311565003020 2 311565004020 

37 Zadnf lozisko - back bearing -
1 412926013000 1 412926021000 1 412926037000 

cojinete trasero 
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pozice Nazev dflu ks ks Vhu 56 ks Vhu 125 
position Part name pes Vhu 36 pes Vhu 80 pes Vhu 160 
posicion Nombre de Ia parte pzs pzs Vhu 110 pzs 

kod - code - codigo kod - 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 

41 Snek - worm - tornillo sin fin 1 412926011800 1 412926017600 1 412926034200 

42 Snekove kola - worm wheel -
1 412926013500 1 412926018200 1 412926034500 

rueda caracol 

43 Pero - parallel key - chaveta 1 412926015900 1 412926018500 1 412926018500 

44 Malice - nut - tuerca 3 311120101040 3 311120101060 4 311120101060 

45 Sroub - screw - tornillo 3 309283004016 3 309283006020 4 309283006020 

46 Teleso - body - cuerpo 1 412926011100 1 412926016300 1 412926032800 

1 412926026500 1 41292603280001 

1 41292602650001 

47 FHdicf krouzek - control ring -
1 412926011700 1 412926017400 1 412926034100 

anillo de mando 

48 Kolik - pin - clavija 2 311565003010 2 311565008016 2 311565008016 

49 Kulicka - ball - bolita 2 324912020052 2 324914053252 2 324914053252 

50 Tyc - 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 1 315111000004 

54 Cep pojistky - pin - gorrc5n 1 412926004100 1 412926019900 1 412926019900 

55 Kulicka - ball - bolita 1 324912030052 

56 Sroub - screw - tornillo 1 412926014500 

57 Kolik - pin - clavija 1 412926014200 

58 Brzda - brake - frena 1 412926013200 

59 Cep - pin - gorron 1 311560201608 

60 Sroub - screw - tornillo 6 309543005010 6 309543008012 6 309543008012 

6 309543006012 

61 Cep - pin - clavija 1 311560201608 

62 Zatka - plug - tapc5n 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 2 309787512015 

68 Sroub - screw - tornillo 2 309787508010 2 309787508010 



Vhu - CfSLA POZIC NAHRADNfCH DfLIJ 

Vhu -POSITION NUMBERS OF SPARE PARTS 

Vhu - NUMEROS DE RENGLONES DE REPUESTOS 
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VYVRTAVACI HLAVY UNIVERZALNI- Vhu 
UNIVERSALE AUSBOHRKOPFE- Vhu 
YHII1BEPCAilbHbiE PACTO"'HbiE ronoBKII1- Vhu 

LEGENDA - BESCHREIBUNG - 0603HA"'EHL>1E 

5 - spojka- Kupplung - Mycpra 
6 - brzdfci krouzek - Bremsring - ropMoJHoe Konbl.\O 
27 - sane- Schlitten - cana3K~ 

34 - sroub- Schraube - B~HT 

41 - snek se stupnici- Schnecke - YepBS1K co WKanoi1 
46 - teleso - Korper - Kopnyc 
50 - zastavovacf tyc - Haltestab - OCTBHOBOYHBS1 WTBHra 
K - kuzelova Stopka- Kegelschaft - KOH~Y8CK~i1 XBOCTOB~K 

Vhu - jako vyvrtiivacf pffstroj - znacne rozsifuje moznosti vyvrtii­
vacfch strojt\ vrtacek, frezek apod. Hlavy se pouzivajf k pfesnemu 
vyvrtiivanf valcorych otvorl't a obrabenf vnejsfch valcorych ploch. Pi'i 
pouzitf samoCinneho posuvu sanf lze hlavou obrabet celnf plocby 
otvoril , zapichovat a vyvrtava t kuzelove plochy. 
Posuv sanf je sefiditelny ve 3 az 4 hod notach a vypfna se pfi jejich 
vysunutf na nastaveny doraz kolfckovou spojkou. Posuv je odvozen 
od rotacnfho pohyhu hl avy za pfedpokladu, ze je zvole n jeden 
z posuvil , spojkaje zasunuta a brzclfcf krouzekje zastaven zastavovacf 
tycf. 
Sroub (34) slouzf k rychlemu pfesunutf sanf a snek se stupnicf naopak 
k nastavovanf rozmeru pfi pfesnem vyvrtavanf (1 dflek = vysunutf 
sanf o 0,05 mm). 
Hlavy jsou dodavany vcetne zakladnfho pffslusenstvi v dfevene kazete. 
Upfnacf kuzelova Stopka je vymenitelna a nenf soucastf pffslusenstvf, 
a proto je tfeba ji objednava t zvlast'. 
Hlavy Vbu llONhu 160 jsou modifikacf zakladnfbo provedenf 
Vhu 80Nhu 125- majf procllouzene sane vetne prodlouzenebo srou ­
bu. 

ZAKLADNf TECHNICKE PARAMETRY - TECHNISCHE GRUNDDATEN - 0CHOBHblE TEXHL>1"1ECKL>1E ,QAHHblE 

Vhu 36 56 80 110 125 160 

Pohyb sanf- Schlittenverschiebung - nepeMel!leH!-1e cana3oK max. [mm] 36 56 80 110 125 160 

Obrabeny prumer eel a - Durchmesser der Stirnflache -
max. [mm] 230 320 380 430 610 690 

06pa6aTbJBaeMbl~ ,QHaMeTp TOpl.leBO~ '!aCTI-1 

Vyvrtavany prumer- Ausbohrdurchmesser- Pacroi.!Hbl~ ,Ql-1aMerp max. (mm] 225 360 410 450 650 720 

(mm.or1] 0,02 
Samocinny posuv- Automatischer Vorschub - AsroMaT!-1'-IecKa~ no,Qa'!a [mm.u-1] 0,04 0,05 - 0,10 -0, 15 - 0,20 

(MM/06.) 0,06 

Rucnf rychloposuv- Handschnellvorschub- Py1.1Ha~ cKopocrHa~ no,Qal.la 
[mm.or1] 

(mm.u-1] 3 4 
liMM/o6j 

Presnost nastavovanf- Einstellgenauigkeit- To'IHOCTb Hacrpo~Kl-1 \@ 1DIV=0,01 mrn/0 

Prumer upfnacfch otvoru - Durchmesser der Spannbohrungen -
dHS [mm] 16 25 32 

,[\l-1aMeTp 3aJKlo1MHbiX OTBepCTI-1~ 

Hmotnost hlavy/kazety - Gewicht des Kopfes/der Kassete -
[kg] 2,1 /5,3 7,5/18,6 8,1 /19,0 8,4/19,5 12,4/33,0 13,8/34, 

Macca ronoBKI-1/Kaccerbl 

Kuzelove stopky- Kegelschafte- KoHI-1'1ecKI-1e xsocroBI-1Kl-1 VK VK360 VK800, VK801 VK801 

320 X 

Rozmery kazety- Kasseten Abmessungen - Pa3Mepbl KacceTbl [mm] 270 X 490 X 350 X 165 540 X 380 X 170 
85 



ZAKLADNf ROZMERY - HAUPTABMESSUNGEN - 0CHOBHbiE PA3MEPbl 

K6d - Code - KoA A B c 
Vhu 36 201 .146 (model C) 78 78 28 

Vhu 56 201.153 (model C) 115 115 36 

Vhu 80 201.160 (model C) 140 140 36 

Vhu 110 201.177 (model C) 165 140 36 

Vhu 125 201.184 (model C) 190 190 42 

Vhu 160 201.191 (model C) 225 190 42 

Vhu- als Ausbohrgerat - vergriissert erheblich die Miiglichkeiten der 
Bohrwerken, Bohr- und Frasmaschinen u. a. Die Kiipfe werden zum 
prazisen Ausbohren der zylindrischen Bohrungen und Bearbeiten 
der zylindrischen Aussentlachen gebraucht. Der Kopf kann durch die 
Verwendung des automatischen Vorschubs stirnsenken (plandre­
hen), cler Kegelflachen einstechen unci 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, class eine von der Vorscbubstufen gewahl t, der Stift 
der Stiflkupplung eingeschoben und der Bremsring durch den 
Haltestab abgestellt ist. 
Die Scbraube (34) client zum schnellen Verschieben des Schlitt ens und 
die Schnecke mit der Skala client im Gegenteil zum genauen Einstel ­
len cler Abmessung. (1 Teilstrich = Schlittenverschiebung 0,005 mm) 
Die Kiipfe werclen mit dem Grundzubehiir in den Holzkassetten 
geliefert. Der Kegelschaft ist austauschbar und ist nicht im Grund­
zubebiir eingeschlossen unci es ist notwenclig cliesen extra zu bestel­
len. 
Der Kopf Vhu 110 I Vhu 160 ist eine Moclifikation der Grund­
ausfuhrung Vlm 80 I Vlm 125 - er hat den verlangerten Schlitten und 
die verlangerte Schraube. 

Vhu 36 Vhu 56 

D E 

53 100 

80 134 

80 134 

80 134 

92 151 

92 159 

Vhu - B Ka'leCTBe paCTO'iHOfO np1160pa - B 3H3'li1TeJJhHOH CTeneHI1 
pacm11plleT B03MOlKHOCTI1 np11MeHeHHll paCTO'lHhiX, CBep.JIHJJhHhiX, 
<!Jpe3epHh!X CT3HKOB 11 T.ll. ,[l,aHHh!e f0JIOBKI1 np11MeHliiOTCll ):(Jill 
TO'lHOfO CBepJJeHHll lli1JII1H):(pWleCKI1X OTBepCTI1H 11 ):(Jill06pa60TKI1 
BHeWHI1X lli1JIHH):(p11'·leCKHX llOBepXHOCTeH. flp11 11Cl10Jih30B3HI111 
3BTOM3TI1'leCKOH l10):(3'lll CaJJa30K C llOMOll.lbiO fOJIOBKH MOlKHO 
npOBO):(HTb o6po60TKY TOpweBOH l10BepXHOCTI1 OTBpCTHH , npOTO'lKY 
K3H3BOK 11 paCTO'lKY KOHH'leCKHX ITOBepXHOCTeH. 
flo):(a'la CaJJa30K pery JJ11pyeTCliB npe):(eJJaX 3--4 3Ha'leHHH 11 BbiKJIIO­
qaeTCll npH I1X Bbi):(BI1)KeHHH ):(0 OTBery.JIHpOBaHHOfO ynopa C llOMO­
lllhiO WTI1¢Tosoil MY<IJTbi. flo):(a'la npo113BO):(I1TCliOT spawaJOwerocll 
):(BI1lKeHI1ll fOJIOBKH np11 yCJJOBI111 Bbi6opa O):(HOH 113 CTyneHeH l10):(3'll1, 
MY<IJTa 33):\BI1HYT3 11 TOpM03HOe KOJibl.lO OCT3HOBJieHO np11 ITOM0ll.ll1 
CTonopHoro cTeplKHll. 
EoJJT (34) np11MeHlleTCll ):(Jill cKopocTHoro nepeMeweHI1ll cana30K 11 
qepBliK CO WKaJJOH H3060p0T HCl10Jih3yeTCll ):(Jill peryJIHpOBKH pa3Me­
pa npH TO'lHOH paCTO'lKe (O):(HO ):(eJJeHHe paBHO Bhl):(BHlKeH1110 CaJJa30K 
Ha 0,05 MM). 
roJIOBKI1 ITOCT3BJ!ll IOTCll BMeCTe C OCHOBHbiMI1 np11H3):\JielKHOCTliMI1 
B ):(epeRSIHHOM ¢YTJJS1pe. 3alKHMHOH KOHH'leCKHH XROCTOBHl< SIBJJSieTCSI 
B3311M033Mel1lleMhiM 11 He BX0):(11T B 06beM np11H3):(JielKHOCTeH, B CJ!e):(­
CTBI1e qero ero CJJe):(yeT 33Ka3h!B3Th OT):(eJihHO. 
roJIOBKI1 Vhu 110 !Vhu 160 npe):(CTaBJilliOT co6oil M0):\11¢HK3lll110 
CTaH):(apTHoro 11cnonHeHI1ll Vhu 801Yhu 125-ocHaweHhl y):(JIHHeHHhi­
MH CaJJa3KaMI1, BKJIIO'lally):(JJHHeHHbiH 60JJT. 

Vhu 80 Vhu 125 

NAREX(§)MTE® A 1.22 



ZAKLADNf STROJNf OPERACE PROVADENE POMOCf Vhu 
ELEMENTARE ARBEITSGANGE, DIE MITTELS Vhu REALISIERBAR SIND 

OcHOBHbiE CTAHO"'HbiE onEPALU·11f1 BblnOilHEHHbiE ronoBKAMif1 Vhu 

1 2 

3 

d7 
d3 

6 7 8 9 

Zmax dmax [mm] hmax [mm] 

[mm] 
d1 d2 d3 d4 ds ds d7 h1 h2 

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 

POPIS - BESCHREIBUNG - 0m-1CAHL>1E 

1 Vyvrtavanf otvoru Ausbohren PacrollKa ors8pcrL<~(;i 

2 Zarovnavanf prednfho cela Stirnsenken, Plandrehen l...\8KOBBHL18 

3 Vniti'nf zapichovanf lnneneinstechen npoTBllL1BBHL18 BHyTp8HH8(;i KBHBBKL1 

4 Vnejsf zapichovanf Ausseneinstechen npoTBllL1BBHL18 BH8WH8(;i KBHBBKL1 

5 Zarovnavanf zadnfho cela Stirnsenken von hinten l...\8KOBBHL18 3B.QHL1X onopHbiX nos8pXHOCT8(;i 

6 Obrabenf vnejsf valcove plochy Bearbeiten der zylindrischen Aussenflachen 06pa60TKB BH8WHL1X ~L1I1L1H.QpL1ll8CKL1X nOB8pXHOCT8(;i 

7 Vyvrtavanf kuzeloveho otvoru Kegelausbohren PaCTOllKB KOHL1ll8CKL1X OTB8pCTL1(;i 

8 Obrabenf vnejsf kuzelove plochy Bearbeiten der kegeligen Aussenflachen 06pa60TKB BH8WHL1X KOHL1ll8CKL1X nOB8pXHOCT8(;i 

9 Rezanf zavitu Gewindeschneiden Hap83Ka p83b6bl 
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Vhu 

za: ZUBEHORLISTE x - Zeilennummer der zugeh6rigen Tabelle BEZEICHNUNGSKODE ww xx - S!Uckzahl in der Garnitur DER GARNITUR ...1:::2: 
i:d:::2: 
Ill::> A 
<tz 

36 56 80 110 125 160 Ausbohrkopf in Kartonverpackung 1-
Vhu 36- A I 201 207 

Vhu 56- A l 201 214 

201 Halter mit Schraube 
X 1 2 3 4 5 6 Vhu 80- A I 201 221 

XX 1St. 1St. 1St. 1St. 1St. 1St. 
Vhu 11 0 - A I 201 238 

202 Halter 
1 2 2 3 3 Vhu 125- A I 201 245 

2 St. 2 St. 2 St. 2 St. 2 St. Vhu 160- A I 201 252 

1 2 2 2 3 3 
203 Satz der Distanzbuchsen 1 Satz 1 Satz 1 Satz 1 Satz 1 Satz 1 Satz B 

Ausbohrkopf, Grundzubeh6r, 
1 2 2 2 4 4 Holzkassette 

204 Reduzierhulse 
1St. 1St. 1St. 1St. 1St. 1St. Vhu 36- B I 201 269 

Vhu 56- B I 201 276 
1 2 2 2 3 3 

205 Haltestab 
1St. 1St. 1St. 1St. 1St. 1St. Vhu 80- B I 201 283 

Vhu 11 0 - B I 201 290 

206 Schraubendreher mit Quergriff 
1 1 1 1 1 1 Vhu 125 - B I 201 306 

1St. 1St. 1St. 1St. 1St. 1St. Vhu 160- B I 201 313 

1 1+2 1+2 1+2 1+2 1+2 207 Schraubendrehereinsatz 
1St. 1St. 1St. 1St. 1St. 1St. c 

Ausbohrkopf, Grundzubeh6r, 

1 1+2 1+2 1+2 1+2 1+2 Meisselzubeh6r, Holzkassette 
208 Schraubendreher 1St. 1St. 1St. 1St. 1St. 1St. Vhu 36- c I 201 146 

Vhu 56- c I 201 153 

301 Ausdrehmeissel 1+2 2 2 2 2 2 Vhu 80- C l 201160 
1St. 1St. 1St. 1St. 1St. 1St. 

Vhu 11 0 - C I 201 177 

302 
Wendeplattenhalter 1 1 1 1 1 1 Vhu 125 - C I 201 184 
VBD STFOR 11 1St. 1St. 1St. 1St. 1St. 1St. Vhu 160 - C I 201 191 

Wendeplattenhalter 1 2 2 2 3 3 
303 D 

VBD STFCR 11 1St. 1St. 1St. 1St. 1St. 1St. 
Ausbohrkopf, Grund- und Meissel-

Wendeplattenhalter 1 2 2 2 3 3 
zubeh6r, Wendeplatten, Holzkassette 

304 
VBD STKCR 11 1St. 1St. 1St. 1St. 1St. 1St. Vhu 36- D I 201 085 

Vhu 56- D I 201 092 

305 
Wendeplattenhalter 2 4 4 4 6 6 Vhu 80- D I 201 108 
VBD SCACL 1St. 1St. 1St. 1St. 1St. 1St. 

Vhu 11 0 - D I 201 115 

Wendeplattenhalter 1 3 3 3 5 5 Vhu 125 - D I 201 122 
305 

VBD SCACR 1St. 1St. 1St. 1St. 1St. 1St. Vhu 160 - D I 201 139 

Wendeplattenhalter 2 4 4 4 6 6 
306 

VBD SCBCL 1St. 1St. 1St. 1St. 1St. 1St. T 
Ausbohrkopf, Grundzubeh6r, 

Wendeplattenhalter 1 3 3 3 5 5 
Meisselzubeh6r - Auswahl "T", 

306 
VBD SCBCR 1St. 1St. 1St. 1St. 1St. 1St. 

Holzkassette 

Vhu 36- T I 201 320 

Halterstange 
1 2+3 2+3 2+3 4+5 4+5 Vhu 56- T I 201 337 

307 
1St. 1St. 1St. 1St. 1St. 1St. Vhu 80- T I 201 344 

1 2 2 2 3 3 
Vhu 110- T I 201 351 

308 Wendeplattenhalter 
1St. 1St. 1St. 1St. 1St. 1St. Vhu 125- T I 201 368 

Vhu 160- T I 201 375 

309 Wendeplattenhalter Gewinde 
1 2 2 2 3 3 

1St. 1St. 1St. 1St. 1St. 1St. 

WOHLHAUPTER Form 161 
4 St. 4 St. 4 St. 4 St. 4 St. 4 St. 

[I0- TCMT 110202 E UM 8016 
WTI12 097512 ~ (*1 Man liefert 1 b wenn 1 a nicht beansprucht.) 

CCMT 060204E 
UM 8016 4 St. 4 St. 4 St. 4 St. 4 St. 4 St. 

CCMT 09T304E 

Das Meisselzubeh6r 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 

lm Rahmen der Forderungen nach Verbesserung der Qualitat, Produktivitat und der Standzeit beim 
Ausbohren hat unsere Firma eine Innovation des Meisselzubehors fUr Ausbohren durchgefUhrt. 

Was wurde ersetzt: 
.c 
u 
J!l HSS-Werkzeuge, Bohrstangen , Werkzeuge mit eingeloteten Schneidplatten . 
::J 
Q) 

'C 

Es wurde ersetzt mit: 

1) Ausdrehmeissel 301 mit der eingeloteten, beschichteten Schneid platte mit der positiven Schneiden­
geometrie sind fUr Ausbohren der Bohrungen von 0 6 mm bestimmt. Sehr kleine Spandicken bis 0,05 mm 
mit der hohen Qualitat der gefertigten Flache sind moglich. 

2) Wendeplattenhalter 302, 303 und 304 sind mit dreieckigen Platten mit 3 Schneid en und kleinen Eckenradius 
bestlickt. die das Feinbohren mit sehr kleinen Spandicken (0,05 mm) ermoglichen. Es ist auch moglich die 
geschliffene Wohlhaupter-Piatten, Form 161 mit der hochpositiven Geometrie fUr 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 fUr 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 ermoglicht Gewinde­
schneiden oder Einstechen in Bohrungen oder an den Aussenflachen. 

Verwendungsvorteile dieser Werkzeuge: 

- langere Standzeit 

- Moglichkeit der produktiven und prazisen Bearbeitung auch bei mangelhafter oder keiner Kuhlung 

- Wendeschneidplatten brauchen kein Nachscharfen und ermoglichen den schnellen Wechsel der Schneid-
kante 

- Wendeschneidplatten der Firma Wohlhaupter gewahren sehr hohe Qualitat des Ausbohrens 

- Es ist moglich die Bohrungen von grosseren Durchmessern (min. 50 mm) mit optimalen Schnittbedingungen 
und hoher Produktivitat als fruher bearbeiten 

Information: 

- Die neue Bestellungsmethode und Lieferung der Ausbohrkopfen Vhu hinsichtlich der Innovation des 
Meisselzubehors und entsprechenden Preisen der Garnitur D wird seit den 1. Januar 2004 realisiert . 

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

- Die Wendeplattenhalter werden ohne WSP geliefert. 

- Die Kegelschafte sind nicht in den Ausbohrkopfen eingeschlossen . 

- Die "T" AusfUhrung entspricht den Preisen und ursprunglicher Anwendung der Zusammenstellung . 



GRUNDZUBEHOR 

201 HALTER MIT SCHRAUBE 

~ b 

.c: 
u 
tn 

a -::J 
Q) , 

Kode Bezeichnung Abmessungen (mm) kg 67 122 121 gehdrt zu 
a b m Schraube Schraube Scheibe 

203 706 VDS16 -1 32 27 27 30 16 20 132 13 0,28 M8x1 -1 0 M6-25 6 Vhu 36 
2 203 591 VDS 25 - 195 45 46 46 25 33 195 22,5 0,95 M12x1 -1 5 M12-40 12 Vhu 56 
3 203 614 VDS 25 - 220 45 46 46 25 33 220 22,5 1,1 M12x1 - 15 M12-40 12 Vhu 80 
4 203 638 VDS 25 - 244 45 46 46 25 33 244 22,5 1,1 8 M1 2x1 - 15 M12-40 12 Vhu 110 
5 203 669 VDS 32- 350 50 56 56 32 39 350 22,5 2,5 M12x1 -1 5 M12-40 12 Vhu 125 
6 203 683 VDS 32- 383 50 56 56 32 39 383 22,5 2,75 M12x1 - 15 M12-40 12 Vhu 160 

202 HALTER 

b 

Kode Bezeichnung Abmessungen (mm) kg 67 gehdrt zu 
a b c m Sc hraube 

1 203 607 VDS 25 -1 60 45 46 46 25 33 160 22,5 0,9 M12x1- 15 Vhu 56 
2 203 621 VDS 25 - 185 45 46 46 25 33 185 22,5 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 SATZ DER DISTANZBUCHSEN 

otgi§§Ed Kode Bezeichnung St./Garnitur Abmessungen (mm) 
d D S1/S2/S3/S4 

1 301 006 SATZ DER DISTANZBUCHSEN 16 3 16,2 22 6/12/18 
2 301 01 3 SATZ DER DISTANZBUCHSEN 25 3 25,2 35 18/16/25 
3 301 020 SATZ DER DISTANZBUCHSEN 32 4 32,3 44 12/2 4/36/50 

204 REDUZIERHULSE 

-~ Kode d x D 1/b kg gehdrt zu 
1 301 037 10 X 16 30/5 0,03 Vhu 36 • _11= ___ _ no! 2 301 044 16 X 25 42/6 0,09 Vhu 56, 80, 11 0 • 

- -- 3 301 051 20 X 25 42/6 0,06 Vhu 56, 80, 11 0 • 
p 

I 4 301 068 16 X 32 56/6 0,25 Vhu 125, 160 • 
5 301 075 25 X 32 56/6 0,18 Vhu 125, 160 • 
6 301 082 20 X 32 56/6 0,20 Vhu 125, 160 • 

• Standard • nach Nachfrage 
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MEISSELZUBEHOR 

301 AUSDREHMEISSEL 

1[=Fgu! 
Kode Beze ichnung 

1 203 201 VPS 16- 062 FCRK 10-Ni HF 658 00550 
2 203 317 VPS 16 - 073 FCRK 10-Ni HF 658 00550 

302 WENDEPLATTENHALTER WSP 

• 0~ "i t-f-,-== Kode Bezeichnung 

1 203 324 DDS 16 -080 STFOR 11 

A 
Kode: 203 87 4 Wohlhaupter Form 161 WTI1 2 097512 
Kode: 203 829 PrametTCMT 110202 E - UM 801 6 

303 WENDEPLATTENHALTER WSP 

-~ 
Kode Bezeichnung 

cif-- 1 203 331 DDS 16 -090 STFCR 11 

L 2 203 416 DDS 25 - 150 STFCR 11 
3 203 492 DDS 32 -1 80 STFCR 11 

A 
Kode: 203 87 4 Wohlhaupter Form 161 WTI1 2 09751 2 
Kode: 203 829 Pramet TCMT 110202 E - UM 801 6 

304 WENDEPLATTENHALTER WSP 

~ c4t Kode Bezeichnung 
L 

1 203 348 DDS 16 - 090 STKCR 11 
2 203 423 DDS 25 - 150 STKCR 11 
3 203 508 DDS 32 -1 80 STKCR 11 

A 
Kode: 203 87 4 Wohlhaupter Form 161 WTI1 2 09751 2 
Kode: 203 829 Pramet TCMT 110202 E - UM 801 6 

305 WENDEPLATTENHALTER WSP 

_g Kode Bezeichnung 

1 203 355 DDS 16 - 050 SCACR 06 
2 203 386 DDS 16 - 050 SCACL 06 
3 203 447 DDS 25 - 080 SCACR 09 
4 203 461 DDS 25 - 080 SCACL 09 
5 203 522 DDS 32 - 100 SCACR 09 
6 203 546 DDS 32 - 100 SCACL 09 

[J§Jj Kode: 203 829 DDS 16: CCMT 0602 4E-U M801 6 
Kode: 203 843 DDS 25, DDS 32: CCMT 09T304E-U M801 6 

FCRK 10- Ni HF 

Abmessungen (mm) kg ab 
D d L a 0 
16 5,5 60 30 0,05 6 
16 9,5 73 43 0,06 10 

STFCR 11 

Abmessungen (mm) kg ab 

D I b I L I a 0 
16 1 5,9 1 80 1 53 0,09 12 

~ 
us 2505 

/ 7 

STFCR 11 

Abmessungen (mm) kg ab 
D b L 0 
16 11 90 0,12 20 
25 17 150 0,51 32 
32 22 180 0,97 38 

~ 
us 2505 

/ T7 

STKCR 11 

Abmessungen (mm) kg ab 
D b L 0 
16 11 90 0,12 20 
25 17 150 0,51 32 
32 22 180 0,97 38 

~ 
us 2505 

/ T7 

SCACR/L 

Abmessungen (mm) kg R-recht 
D L f L-link 
16 50 9 0,06 R 
16 50 9 0,06 L 
25 80 14 0,25 R 
25 80 14 0,25 L 
32 100 17 0,53 R 
32 100 17 0,53 L 

~ 
DDS 16: US 2505 
DDS 25, 32: US-1 3 ~7 T1 5 



MEISSELZUBEHOR 

306 WENDEPLATTENHALTER WSP SCBCR/L 

~11---'*jk Kode Bezeichnung Abmessungen (mm) kg R-recht 
D L f L-link 

1 203 362 DDS 16 - 050 SCBCR 06 16 50 9 0,06 R 
2 203 379 DDS 16- 050 SCBCL 06 16 50 9 0,06 L 
3 203 430 DDS 25 - 080 SCBCR 09 25 80 14 0,25 R 
4 203 454 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 

M 
Kode: 203 829 DDS 16: CCMT 060204E-UM8016 

~ 
DDS 16: US 2505 

Kode: 203 843 DDS 25, DDS 32: CCMT 09T304E UM8016 DDS 25, 32: US-13 ~T7 
T15 

307 HALTERSTANGE VTS 

•t- L =£Ij3 -

__tJL-
Kode Bezeichnung Abmessungen (mm) kg gehort zu 

D L t 
1 203 690 VTS 16-075- 1,5 16 75 1,5 0,11 VHS 16, VHZ 16 
2 203 584 VTS 25 - 085 - 1,5 25 85 1,5 0,31 VHS 25, VHZ 25 
3 203 577 VTS 25 - 145 - 1 ,5 25 145 1,5 0,51 VHS 25, VHZ 25 
4 203 652 VTS 32 -135- 1,5 32 135 1,5 0,78 VHS 32, VHZ 32 
5 203 645 VTS 32 - 235 - 1 ,5 32 235 1,5 1,40 VHS 32, VHZ 32 

Ersatzteile 

~ p 
M6x20 07150 Sechskantschraubendreher 4 

308 WENDEPLATTENHALTER STZCL11 

a IJ Kode Bezeichnung Abmessungen (mm) kg 
a b c d e 

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 11 0,06 
3 203 553 VHS 32 - 1 ,5 STZCL 11 29 43 15 27 11 0,09 

A 
Kode: 203 289 Pramet TCMT 110202 E - UM 8016 

~ 
M2,5x7 

/ T7 
us 2505 

309 WENDEPLATTENHALTER GEWINDE- EINSTICH VHZ 

Kode Bezeichnung Abmessungen (mm) kg 
a b c d e 

203 409 VHZ 16-1 ,5 ST- R16 14 27 17 21 ,5 14,5 0,02 
2 203 485 VHZ 25-1,5 ST- R16 23 31 ,5 17 19,5 14,5 0,05 
3 203 560 VHZ 32-1 ,5 ST- R16 29 36 17 21,5 14,5 0,08 

TN 16 NR - *** ZZ 
*** A = Einstichbreite 
A: 1,10; 1,60; 2,15; ~ 

TN 16 NR *** M - Metrisches Gewinde 

~ 
us 53 

/,15 
*** s = Gewindesteigung 
s: 0,50; 1 ,00; 1 ,50; 2,00; 3,00; 

1,13; 1,85; 2,65 0, 75; 1 ,25; 1 '75; 2,50 

NAREX(§)MTE® A 1.30 

.c: 
u 
tn -::J 
Q) , 



..c: 
u 
rn -::J 
Q) 

'tl 

BEZEICHNUNGSKODE DES ZUBEHORS 

Bezeichnungskode der Wendeplattenhalter, Bohrstangen 

I I I 

DD !tt~ ~:~~ Bohrdrehmeissel- Spanndurchmesser 0 Lange des Bohrdreh- Befestigungsart 
Wendeplattenhalter (mm) meissels (Halters) L (mm) der Platten ISO 

VP E ~-cB-- ~Iot t:l<;>nrorenr11e1sse1 e m1t auf~eloteter c Schnei lplatte 

DV 101-02~ 
Ausruckwende- 01 - Minimaldurchmesser 02 - Maximaldurchmesser 

plattenhalter 
-fur Ausruckwende- - fur Ausruckwende-
plattenhalter (OV) plattenhalter (OV) p 

~ VD ~D Halter Spanndurchmesser 0 Lange des Bohrdreh-
(mm) meissels (Halters) L (mm) 

~ VT I ~--- ~fot Bohrstangen, M 
Halterstangen 

IE t I: 

VH D Wendeplattenhalter Teilung der Fuhrungs- s ~ • fUr Halterstange- rillen t (* ,*) (mm) 
durchmesser 0 

- I ohne I I Befestigung 

I I I 

In D s 1 6 - olsl7 s ciGiciL ol9lxlx X xl 
I I 

I 

I 
Erganzungsangabe - fakultativ 

I s ohne 
Meisselform - Einstellwinkel - ISO - empfohlen 

lnnenkuhlung 

A mit A :;.[] B 
7:tJ 

c go·~ D 
4:.0 

D B lnnenkuhlung 

z Gewindewende-

6:tJ go•~ ;q] ~ ;q] plattenhalter E F G H J 
107°30 

Plattenform - ISO K wtJ L jb M 5:tJ N ~ p .~ 62°30' 
s D Q ~ R 

7:t] 
s ;{] s 1J T 

6;{] 10]<30 

c EEl - u g3o~ v ~ w 
6o·TI 

X Spezial y 
85!Q 

55• 
n•3o 

D 67 z ru - ohne 
Befestigung 

K 55• 

EJ I v 35° WOHL- Plattengrosse - ISO WOHLHAUPTER 
L'V Freiwinkel- ISO HAUPTER 

D 
Form s c D v K w T R w T 

T 

2dJ ~ ~ ~ (}} w ~ ~ ~! ~f d @ i [mm] ff "-

R 0 
;: 

4 00 6_g 6_g 

N c an~W~ an~10• 4 90 8.5 
w 15 an=O• an=?• 6 00 06 

6 35 06 07 11 11 

L Schneidrichtung WOHLHAUPTER 8 00 

D -ISO 9 525 og og 11 16 1g 06 16 

~ ;i !! 
10 00 10 

X R L N 12 00 12 
Spezial 

12 70 12 12 08 22 12 --'---= 
Rechts- links- Neutral 15 875 15 16 15 27 15 - ohne 

schneidend schneidend 

16 00 16 
Befestigung 

19 05 1g 1g 1g 
20 00 20 
25 00 25 
25 40 25 25 25 



pozice Nazev dflu ks ks Vhu 56 ks Vhu 125 
Position Bennenung des Teiles StUck Vhu 36 Stuck Vhu 80 StUck Vhu 160 
no3V1l.\V1>1 Ha3BaHHe .QeTanH WT. WT. Vhu 110 WT. 

k6d - Code - KOA k6d - Code - KOA k6d - Code - KOA 

1 Sroub - Schraube - BVIHT 4 309543005010 4 309543008016 4 309543008016 

2 Krouzek - Ring - Konbl.\O 1 412926001400 1 412926016700 1 412926033400 

3 Kolfk - Stitt - WrV1cpr 1 412926001500 1 311565002008 1 311565002008 

4 Spojovacf prfruba - Verbindungsflansch -
1 412926008100 1 412926028800 1 412926039600 

Kpene)I(Hbl~ cpnaHel.\ 

5 Pojistka - Sicherung - npeAOXpaHVITenb 1 412926004200 1 412926016900 1 412926016900 

6 Brzdfcf krouzek - Bremsring -
1 412926001500 1 412926016800 1 412926033500 

TopM03Hoe Konbl.\O 

7 Krouzek - Ring - Konbl.\O 1 412926011500 1 412926017000 1 412926033600 

8 Kolfk - Stitt - WrV1cpr 2 311565002008 2 311565004010 2 311565004010 

9 Ovladacf krouzek - Bedienungsring -
1 412926001800 1 412926017200 1 412926033800 

Konbl.\O ynpaeneHVI~ 

10 Pruzina - Feder - npy)I(V1Ha 2 315110013330 1 315110003540 1 315110003540 

11 Pruzina - Feder - npy)I(V1Ha 6 315110003500 8 315110000000 8 315110000000 

12 Kolfk - Stitt - Wmcpr 6 412926002100 8 412926017300 8 412926017300 

13 Sroub - Schraube - BVIHT 1 309303004008 1 412926021900 1 412926021900 

14 Vfcko - Deckel - KpbiWKa 1 412926011400 1 412926028300 1 412926031800 

15 Podlozka - Scheibe - Wa~6a 1 412926015800 1 412926021400 1 412926021400 

16 Rohatka - Sperrad - XpanoBVIK 1 412926012800 1 412926018600 1 412926034800 

17 Krouzek - Ring - Konbl.\O 1 412926013100 1 412926018800 1 412926018800 

18 Pravftko - Leiste - nVIHe~Ka 1 412926012000 1 412926017800 1 412926034400 

1 412926027300 

1 412926027300 

19 Sroub - Schraube - BVIHT 1 309543008020 1 309543008020 

20 Pruzina - Feder - npy)I(L-~Ha 1 315111000003 1 315111000003 

21 Brzda - Bremse - TopM03 1 412926018700 1 412926032200 

22 Krouzek - Ring - Konbl.\O 2 412926013400 2 412926019200 2 412926035400 

23 Kolfk - Stitt - Wmcpr 2 311565001605 2 311565002008 2 311565002008 

24 Sroub - Schraube - BL-~Hr 2 309543005010 4 309543008016 4 309543008016 

25 Doraz - Anschlag - Ynop 2 412926004400 1 412926018000 1 412926018000 

26 Vlozka - Einlage - BcrasKa 2 412926005500 2 412926017900 2 412926017900 

27 Sane sestava - Schlitten - Cana3KL-~ e c6ope 1 412926012100 1 412926016500 1 412926033000 

1 412926027000 1 412926033200 

1 412926027200 

28 Zapadka - Klinke - Co6a4Ka 1 412926014700 1 412926019100 1 412926035300 

29 Pruzina - Feder - npy)I(L-~Ha 1 315111000001 1 315111000005 1 315111000005 

30 Sroub - Schraube - BL-~Hr 1 309281004006 1 309281006008 1 309281006008 

31 Sroub - Schraube - BL-~Hr 3 309787508015 3 309787512025 3 309787512025 

5 309787512025 5 309787512025 

32 Sroub - Schraube - BL-~Hr 3 309787508010 3 309787512015 3 309787512015 

5 309787512015 5 309787512015 

33 Kulicka - Kugel - WapVIK 3 324912025052 3 324914053252 3 324914053252 

34 Sroub - Schraube - BL-~Hr 1 412926012300 1 412926018900 1 412926034900 

1 412926027400 1 412926035100 

1 412926027600 

35 Rozperny krouzek - Zwischenring -
1 412926013700 1 412926020900 1 412926036900 

PacnopHoe Konbl.\O 

36 Kolfk - Stitt - WrL-~cpr 2 324931021053 2 311565003020 2 311565004020 

37 Zadnf lozisko - Hinterlager -
1 412926013000 1 412926021000 1 412926037000 

noAWV1nHV1K 3aAHV1~ 
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pozice Nazev dflu ks ks Vhu 56 ks Vhu 125 
Position Bennenung des Teiles Stuck Vhu 36 StOck Vhu 80 StOck Vhu 160 
no3V1l.\V17! Ha3BaHHe .QeTanH WT. WT. Vhu 110 WT. 

kod - Code - KOA kod - Code - KOA kod - Code - KOA 

38 Sroub - Schraube - BVIHT 2 309231003008 2 309231004012 2 309231005016 

39 Doraz - Anschlag - Ynop 1 412926018100 1 412926018100 

40 Krouzek - Ring - Konbl.\O 2 412926013300 2 412926019300 2 412926035500 

41 Snek - Schnecke - Y8pB7!K 1 412926011800 1 412926017600 1 412926034200 

42 Snekove kola - Schneckenrad -
1 412926013500 1 412926018200 1 412926034500 

Y8pB7!YH08 Kon8co 

43 Pero - Feder - WnoHKa 1 412926015900 1 412926018500 1 412926018500 

44 Malice - Mutter - la~Ka 3 311120101040 3 311120101060 4 311120101060 

45 Sroub - Schraube - BVIHT 3 309283004016 3 309283006020 4 309283006020 

46 Teleso - Kiirper - Kopnyc 1 412926011100 1 412926016300 1 412926032800 

1 412926026500 1 41292603280001 

1 41292602650001 

47 Rfdfcf krouzek - Steuerring -
1 412926011700 1 412926017400 1 412926034100 

YnpaBn>IIOL.l.\88 KOnbl.\0 

48 Kolfk - Stitt - Wmcjlr 2 311565003010 2 311565008016 2 311565008016 

49 Kulicka - Kugel - WapVIK 2 324912020052 2 324914053252 2 324914053252 

50 Tyc - Stab - WraHra 1 412926005300 1 412926020700 1 412926036800 

51 Koule - Kugel - WapVIK 1 321461010650 1 321461010650 

52 Sroub - Schraube - BVIHT 1 309283005009 1 309281008008 1 309281008010 

53 Pruzina - Feder - npylKVIHa 1 315111000002 1 315111000004 1 315111000004 

54 Cep pojistky - Stilt - l.jancjla np8AOXpaHV1T8n7! 1 412926004100 1 412926019900 1 412926019900 

55 Kulicka - Kugel - WapVIK 1 324912030052 

56 Sroub - Schraube - BVIHT 1 412926014500 

57 Kolfk - Stitt - WTV1cjJT 1 412926014200 

58 Brzda - Bremse - TopM03 1 412926013200 

59 Cep - Stitt - l.jancjla 1 311560201608 

60 Sroub - Schraube - BVIHT 6 309543005010 6 309543008012 6 309543008012 

6 309543006012 

61 Cep - Stitt - l.jancjla 1 311560201608 

62 Zatka - Stopfen - npo6Ka 2 425111315423 2 425111315423 2 425111315423 

63 Pojistny krouzek - Sicherungsring - 1 311733000320 1 311733000620 1 311733000800 
CronopHo8 KDnbljO 

64 Pero - Feder - WnoHKa 

4 412926028700 4 412926028700 

65 Sroub - Schraube - BVIHT 

4 309231003008 4 309231003008 

66 Kolfk - Stitt - WTV1cjJT 1 412926012700 1 412926022000 1 412926022000 

67 Sroub - Schraube - BVIHT 2 309787508010 2 309787512015 2 309787512015 

68 Sroub - Schraube - BVIHT 2 309787508010 2 309787508010 
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VYVRTAVACI HLAVY SE zvYSENOU PRESNOSTI- Vh 

PRECISION BORING HEADS - Vh 

CABEZALES ALESADORES DE ALTA PRECISION - Vh 

Vyvrtavacf hlavy se zyysenou presnostf slouZf k pi'esnemu vyvrtavanf valcorych 
otvoru v uvedenem rozsahu prt"mH~r{L Jejich zvysena pfesnost pfi sefizovanf 
vyvrtavaneho prtimeru vychazf Z pouzitf diferencialnfho pohybovel10 SroUbU 
a pomocne kruhove matice. Ta je bud' sroubem unasena a o tacf se s nim - poloha 
, 1" pro hrubc nastavovanf a ncbo s nfm zabira - poloha , II" pro jcmnc nastavovanf 
rozmeru. V tom to pi'fpade je matice zabrzdena dotazenim sroubu pos. 10. Hlavy se 
dodavajf se zakladnfm pi'fslusenstvfm v drevene kazete. Upfnacf Stopka je vymenitel­
na a neni soucastf pi'fslusenstvf. Proto je treba ji objednavat zvlast'. 

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 I- for the coarse adjustment , or tllis 
nut srews on the screw - Position II for the fine adjustment. In this case, the nut is 
braked by tightening the screw no. 10. Boring heads are delivered with prim ary 
accessories in wooden boxes. The taper shank is exchangeable and it is not included 
in the primary accessories. The taper shank h as to be ordered as a special item. 

Este tipo de cahezales sirve para alesar con precision los orificios cilfndricos dentro 
de Ia escala de di ametros indicada. E l aumento de precision al ajustar e l diametro 
elegido esta dado por el tornillo diferencial movil y Ia tuerca circular auxi liar. Hay 
dos opciones: Ia tue rca es arrastrada por e l tornillo y gira junto con e l - I. posicion 
para e l ajus te previa, o labra junto con el - II. posicion para e l ajuste de diametro 

PRESNOST NASTAVOVANi- ADJUSTING ACCURACY- PRECISION DE AJUSTE fino. En este caso Ia tuerca se frena si el tornillo se aprieta, posicion 10. 

\@ I. 1 DIY = 0,02 mm/0 

II. 1 DIY = 0,0025 mm/0 

Vh 70 
Vh 110 

Vh 140 

Los cabezales se sumi1listran junto con los accesorios basicos en un estuche de 
madera. La espiga de sujecion se puede cambiar y no forma parte del accesorio , por 
lo tanto hay que solicitarla en un pedido especial. 

TECHNICKA DATA - TECHNICAL DATA - PARAMETROS TECNICOS 

Kc\d Rozsah 

1 
DH7 A1 B L ~ ~ Code Range [mm] [mm] [mm] [mm] 

® ® Cc\digo Escala 
Vh 70 205.014 6-105 (130)* VK360 16 70 62 82 2,0 3,6 
Vh 110 205.021 15 - 165 (300)* VK801 25 110 84 100 4,6 9,0 
Vh 140 205.038 15 -225 (400)* VK801 25 140 82 104 6,3 11 ,2 

X 
+ 
---' 

PRfSLUSENSTVf Vh A Vhs - ACCESSORIES Vh AND Vhs - ACCESORIOS Vh Y Vhs 
Nuz- TooL- CucHILLA Nuz- TooL- CucHILLA Nuz- TooL- CucHILLA Nuz- TooL- CucHILLA 

I 

~r=L II~ r ~ II~ I __@_~ u) I' E I __@_~ L I a L I 

221710 II 221711 a H55 B 520 (530) [I 
dxD x L n kc\d-code-cc\digo d x D x L n kc\d -code-cc\digo a x axl n kc\d-code-cc\digo a x a x l n kc\d -code -cc\digo 

Vh 70 5 x 10 x 60 1 411172101306 5 x 10 x 60 1 411172111306 
13 x 16 x 90 1 411172104409 13 x 16 x 90 1 411172114409 

Vh 110 13 x 16 x 90 1 411172104409 13 x 16 x 90 1 411172114409 
Vh 140 13 x 16 x 90 1 411172104409 13 x 16 x 90 1 411172114409 
Vhs 50 6 X 12 X 70 1 4111721046127 6 X 12 X 70 1 4111721146127 

Vhs 10-125 13 x 16 x 90 1 411172104409 13 x 16 x 90 1 411172114409 8 X 8 X 40 2 412926047500 8 X 8 X 30 2 415249324821 
20 x 20 x 80 1 412926047700 

Vhs 40-180 10 X 10 X 36 2 412926050200 10 x 10 x 36 2 415249324921 
25 x 25 x 100 1 411434111406 

* s poui.itim dri.ciku- with a holder application- con empleo de portaherramientas 



VYVRTAVACf HLAVY STAVITELNE- Vhs 

ADJUSTABLE BORING HEADS - Vhs 

CABEZALES ALESADORES AJUSTABLES - Vhs 

Vyvrt<ivacf hlavy stavitelne se pouzfvajf k pl'esnemu vyvrtavanf valcorych otvori'I na 
vyvrtavacfch nebo i jinych obrabecfch strojfch. Upinacf stopka je vymeni telna - nenf 
soucastf telesa hlavy. Upfnacf otvory v sanfch jsou kruhove nebo kombinovane pro 
upnutf kruhoveho a ctyfhrannebo profilu tela noze. Hlavy se dodavajf s pffslusen­
stvfm ve dfevenych kazetach. Pracovnf rozsah hlavy je udan v jejich oznacenf 
(Vhs 5-50: dmin.= 5 mm, dmax.= 50 mm). 

Adjustable boring heads are used for precision boring of cylindrical boles 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 beads 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 sujeci6n se puede cambiar- no forma parte del cuerpo del cabezal. 
Los agujeros de sujeci6n en las gufas son circulares o combinadas 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 acci6n del cabezal 
viene en su indicaci6n (Vhs 5- 50: dmin.= 5 mm y dmax.= 50 mm). 

PRESNOST NASTAVOVANi- ADJUSTING ACCURACY- PRECISION DE AJUSTE 

\@ Vhs 50 
1 OIV = 0,01 mm/0 Vhs 10- 125 

1 OIV = 0,02 mm/0 Vhs 40-180 

TECHNICKA DATA- TECHNICAL DATA- PARAMETROS TECNICOS 

Vhs 
50 

Kc:\d Kuzel 
Code Cone 
Cc:\digo Cono 

204.208 VK360 

Vhs 
10 

_
125 

204.185 VK360 

Vhs 
40 _180 204.192 VK801 

d DH7 a 
[rrm] A H11 [rrm] 

[mm] 

0 70 0=012 0 50 

0 70 0=025 79 
A=20 

0 11 0 0=032 102 
A=25 

b 
[mm] 

0 50 

60 

76 

L 
[rrm] 

75 

103 

138 

1,5 2,0 

3,0 4,1 

6,5 10,5 

VYVRTAVACi TYC- BORING BAR- DRZAK- HOLDER- REDUKCNi POUZDRO- REDUCTION KLic -WRENCH- LLAVE 
BARRA PARA ALESAR 

j 

-,[Elf =====$fl~ 
le----_ ___,L~--1 IJ 

- CASOUILLO DE REDUCCION 

d x L n kc:\d-code-c6digo d x L n k6d-code-c6digo D/d n k6d-code-c6digo k n k6d-code-c6digo 
16 X 56 /1** 1 410070112701 16/10 1 412926014300 4 1 413324000400 
16 X 56 /2** 1 410070112801 25/16 1 412926021700 6 1 413324000600 
25 X 115 1 410110111901 25/16 1 412926021700 4;6 
25 X 135 1 410140112501 4;6 

4 
6 

25 X 160 1 412926019400 25/16 1 412926021700 4;6 

32 X 250 1 412926035600 4;6 

** zvla.Stnl prisluSenstvl - specia l accessories - acesorio especiales n - poCet kusLJ - no. of pieces - no. de unidades 

NAREX(§)MTE® c 1.oJ 
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VYVRTAVACJ HLAVY SE zvYSENOU PRESNOSTJ- Vh 
FEINBOHRKOPFE - Vh 
PACTO"'HbiE ronoBKII1 TO"'HbiE- Vh 

Vyvrtavaci blavy se zvysenou presnosti slouZi k presnemu vyvrtavani valcovycb 
otvorl'1 v uvedenem rozsabu prl'Imeril. Jejicb zvysena pfesnost pfi sefizovani vyvr­
tavaneho prilmeru vych<izi z pouziti diferenciaJ.niho pohyboveho sroubu a pomocne 
kruhove matice. Ta je bud' sroubem unasena a otaci se s nim - poloha I pro hrube 
nastavovani a nebo s nim zabira- poloha II pro jemne nastavovani rozmeru. V tom to 
pfipade je matice zabrzdena dotazenim sroubu poz. 10. Hlavy se dodavaji se 
zakladnim pfislusenstvim v drevene kazete. Upinaci stopka je vymenitelna a neni 
soucastf pffslusenstvf. Proto je tfeba ji objednavat zvlast'. 

Diese Ausbohrkiipfe dienen zum prazisen Ausbohren der zylindrischen Bohrungen 
im angegebenen Durchmesserbereich. lhr erhiihte Einstellgenauigkeit des Ausbohr­
durchmessers kommt aus der Verwendung der Differentialschraube und der runden 
Hilfsmutter her. Diese Mutter ist entweder durcb die Schraube mitgenommen und 
dreht sicb mit- Stellung I.- ftir Voreinstellen oder scbraubt sicb ein- Stellung II. flir 
feines Einstellen. Die Mutter ist im zweiten Fall durch das Festziehen der Schraube 
Nr. 10 gebremst. Die Ausbohrkiipfe werden mit Grundzubehiir in den Holzkassetten 
geliefert. Der Kegelschaft ist austauschbar und ist nicht im Grundzubehiir einge­
schlossen. Es ist notwendig den Kegelschaft separat zu spezifizieren und bestellen. 

PRESNOST NASTAVOVANi- EINSTELLGENAUIGKEIT- To~HOCTb HaCTpOHKH 

PacToqHhie roJIOBKH c nOBbiUieHHOH TO'-IHOCTbiO npe.r~mi3HaqaJOTCll nJill TOqHoro csep­
JieHHll QHJIHH)lpWieCKHX OTBepCTHH B YKa3aHHOM )lHana30He )lHaMeTpOB. llfx 110BbiUie­
HHall TOqHQCTb npH peryJIHpOBKe paCTa'-IHBaeMOrO )lHaMeTpa OCHOBaHa Ha npHMeHeHHH 
)lH<jJ<jlepeHQHaJibHOrO )lBHlKYTQerOCll BHHTa 11 BcnOMOraTeJibHOH KpyrJIOH raHKH. 3Ta 
rai1Ka Bpali\aeTCll BMeCTe C BHHTOM - llOJIOlKeHHe I nJill qepHOBOH peryJTl1pOBKH - HJTl1 
BMCCTC C HHM npOKpyqHBaCTCll - llOJIOlKCHHC n )lJlll TO"'HOH ycTaHOBKH pa3MCpa. 8 )laH­
HOM C.JI)''Iae rai1Ka TOpM0311TCliC llOMOlllbiO )l0llOJIHI1TeJibHOH 3aTlllKK11 Bl1HTa ll03. J 0. 
fOJIOBKI1 llOCTaBJiliiOTCll BMeCTe C OCHOBHbiMH npHHa)lJielKHOCTll Ml1 B )lepeBliHHOM 
<jlyTJillpe. 3alKHMHblH XBOCTOBI1K B3al1MH03aMeHlleMbiH, OH He BXO)ll1T B 06beM np11Ha)l­
JielKHOCTeH. Tio3TOMY ero cne)lyeT 3aKa3biBaTh OT)leJihHO. \0 I. 1 DIV = 0,02 mm/IZJ 

Vh 70 
Vh 110 

II. 1 DIV = 0,0025 mm/IZJ 
Vh 140 

TECHNICKA DATA - TECHNISCHE DATEN - TEXHI!I"'ECKI!IE ,QAHHbiE 

Kod Rozsah 

1 
DH7 A1 B L ~ E=f3 

Code Bereich [mm] [mm] [mm] [mm] 
® ® KoA ,Q11ana3oH 

Vh 70 205.014 6-105 (130)* VK360 16 70 62 82 2,0 3,6 

Vh 110 205.021 15 - 165 (300)* VK801 25 110 84 100 4,6 9,0 
Vh 140 205.038 15-225 (400)* VK801 25 140 82 104 

X 
+ 
--' 

PRiSLUSENSTVi Vh A Vhs - ZUBEHOR Vh UNO Vhs - nPIIIHA.Q.nE>KHOCTiil Vh Ill Vhs 

Nuz - MEissEL - PE3ELI Nuz - MEissEL - PE3ELI Nuz- MEissEL- PE3ELI Nuz- MEissEL- PE3ELI 

l 

~r=L II~ ~rr= ~ II~ I _]_~ I' E I _]_~ L I a L I 

221710 II 221711 B H55 B 520 (530) [I 
dxD x L n kod-Code-KOA d x D x L n kod-Code-KOA a x axL n kod-Code-KOA a x a x L n kod-Code-KOA 

Vh 70 5 x 10 x 60 1 411172101306 5 x 10x60 1 411172111306 
13 x 16 x 90 1 411172104409 13 x 16 x 90 1 411172114409 

Vh 110 13 x 16 x 90 1 411172104409 13 x 16x90 1 411172114409 
Vh 140 13 x 16 x 90 1 411172104409 13 x 16 x 90 1 411172114409 
Vhs 50 6 X 12 X 70 1 4111721046127 6 X 12 X 70 1 4111721146127 

Vhs 10-125 13 x 16 x 90 1 411172104409 13 x 16x90 1 411172114409 8 X 8 X 40 2 412926047500 8 X 8 X 30 2 415249324821 
20 x 20 x 80 1 412926047700 

Vhs 40-180 10 X 10 X 36 2 412926050200 10 x 10 x 36 2 415249324921 
25 x25 x 100 1 411434111406 

* s poul.itim driciku - mit Halter - c nplr1 MeHeHir1eM Aep>t<aTenSl 



VYVRTAVACf HLAVY STAVITELNE- Vhs 

VERSTELLBAHRE AUSBOHRKOPFE - Vhs 

PAcTO"'HbiE ronoBKII1 PA3.QB111>KHbiE - Vhs 

Vhs 50 

Vyvrtavaci blavy stavitelne se pouzivaji k presnemu vyvrtavani valcorycb otvori'I na 
vyvrtavacich nebo i jinych obrabecich strojicb. Upinaci stopka je vymenitelna - neni 
soucasti telesa hlavy. Upinaci otvory v sanfch jsou kruhove nebo kombinovane pro 
upnuti kruhoveho a ctyrhlaveho profilu tela noze. Hlavy se dodavaji s pffslusen­
stvim v drevenych kazetach. Pracovni rozsah hlavy je udan v jejich oznaceni 
(Vhs 5 - 50: = dmin·= 5 mm , dmax. = 50 mm). 

Diese Ausbohrkiipfe dienen zum prazisen Ausbohren der zylindrischen Bohrungen ' 
an den BohiWerken oder anderen Werkzeugmaschinen. Der Kegelschaft ist aust- • 
auschbar - es ist nicht ein Bestandteil des Kopfkiirpers. Die Spannbohrungen im 
Schlitten haben runde oder kombinierte Form flir Spannen der nmden oder quadra-
tischen Meisseln. Die Kiipfe werden in Holzkassetten geliefert. Der Arbeitsbereich 
des Kiipfes ist in seiner Bezeichnung angegeben d.h. ~ 

(Vhs 5 - 50: dmin. = 5 mm, dmax. = 50 mm.) .r:. ~ 
>.u 
~.l!l~ 

3TH rOJJOBKH ynOTpe6JiliiOTCll JlJill T04HOM p aCT04KH UHJIHHJlpH4eCKHX OTBepCTHM :fl ill 0 
Ha paCT04 HblX HJIH JlpyrHX CTaHKaX. 3alKHMHbiH XBOCTOBHK 3aMeHlleMbiH - HeBXO- >U 1J 1: 

JlHT B COCTaB KOpnyca rOJJOBKH . 3alKifMHbie OTBepCTHll B CaJJa3KaX Kpy rJJbJe HJII1 

KOM6HHHpOBaHHble JlJill 3alKHMa Kpyrnoro HJIH KBa!lpaTHOrO Ce4eHHll pe3Ua. foJJOB­

KH nOCTaBJJliiOTCll C npHHaJlJJelKHOCTliMH B JlepeBliHHOM KaCCeTe. ,!J,Hana30H npHMe­

HeHHllrOJIOBOK YKa3aH B lfX 0603Ha'leHI111. (Vhs 5- SQ: JlMJrn.= 5 MM, !lMaKC.= 50 MM). 

\@ 1 OIV = 0,01 mm/0 Vhs 10-125 

1 OIV = 0,02 mm/0 Vhs 40-180 

TECHNICKA DATA - TECHNISCHE DATEN - TEXHLII'-IECKLIIE ,QAHHbiE 

Kc\d Kuzel 
Code Schaft 
KoA KoHyc 

Vhs 
50 204.208 VK360 

Vhs 
204.185 VK360 10- 125 

Vhs 
204.192 VK801 40- 180 

VYVRTAVAC[ TYC- 80HRSTANGE-

OnPABKA PACTO'IHASI 

I 
-¢If =====trfl~ 
11-----___,L.,_____j I!J 

d x l n k6d-Code-KOA 

25 X 160 1 412926019400 

32 X 250 1 412926035600 

d DH7 a 
[rrm] A H11 [rrm] 

[mm] 

0 70 0=012 0 50 

0 70 0 =025 79 
A=20 

0 11 0 0 =032 102 
A=25 

DRZAK - HALTER -

.QEPlKA TEilb 

d x L n k6d-Code-KoA 
16 X 56/1 ** 1 410070112701 
16 X 56 /2** 1 410070112801 
25 X 115 1 410110111901 
25 X 135 1 410140112501 

b 
[mm] 

0 50 

60 

76 

L 
[rrm] 

75 

103 

138 

1,5 2,0 

3,0 4,1 

6,5 10,5 

REDUKCN[ POUZDRO - REDUZIER- KLfc - SCHLUSSEL - KlliO'I 

HULSE - 8TY11KA nEPEXO,QHaSI 

~ 
I 

~~ 
D/d n k6d-Code-KOA k n k6d-Code-KOA 

16/10 1 412926014300 4 1 41 3324000400 
25/16 1 412926021700 6 1 413324000600 
25/16 1 412926021700 4;6 1 

4;6 1 
4 1 
6 1 

25/16 1 412926021700 4;6 1 

4;6 1 

m 

** zvlciStni prlsluSenstvi - Sonderzubeh6r - cne1...1 1-1 anbHble npi-1HaAJ1e>KHOCTVI n - poCet kusU - StUckzahl - wryK 

NAREX(§)MTE® c 1.oJ 





Typ Rozs ah 
Type Range 
Tipo Escala [mm] 

SVn 90 105 -160 

150- 260 

SVn 380 

250- 380 

370- 490 

SVn 600 

480- 600 

STAVEBNICE VYVRTAVACfHO NARADf 

MODULAR BORING SYSTEM 

HERRAMIENTAS DE ALESAR MODULARES 

Nuz dokoncovacf-Finishing tooi-Cuchilla de acabado 

II 
6 

~ _i~+~~ 
\ ... [ .. ···~ ~IV = 0,02 mml0 

L [mm] 
A 611 88 TCMT 110202 UM 8016 

Nuz vnejsi-External tooi-Cuchilla exterior 5 
II 

~~ 
L [mm] 

[(§)) 511 70 CCMT120408 E UM 8030 

Nuz vnitfnf-lnternal tooi-Cuchilla interior 4 
I I EQ~l @ 

L[mm] 
411 47 
412 48 

SCMT120408 E [(§)) UM 8030 

Komponenty stavebnice v sadach - k6dy 
Modular system components -codes 
Herramientas de Alesar Modulares - Cod. 

1 2 3 

Nuz vnitfnf-lnternal tooi-Cuchilla interior 3 
I I iru ~ 

110 311+312 411+412 
saoa-set saaa-set saaa-set L [mm] 
281.605 281.766 281.773 

111 
saaa-set 

311 47 CCMT120408 E (@ UM 8030 
312 48 

281.612 
112 211 

saaa-set saaa-set N V N ~ 55 "' 281.636 281.674 - o ~ ~ M M ,_ 
+ ~ I"-: + . + . 

113 212 !::«i :!::a; <D ~ 

"" saaa-set saaa-set M N """' ;;; N 

Rameno-Extension arm-Brazo L 2 
I 

281.650 281.681 
113 213 L[mm] Rozsah - Range - Escala 

saaa-set saaa-set 
281.650 281.698 

211 36 260-380 
212 50 370-490 

VARIANTNf SCHEMA- ASSEMBLY VARIATIONS- ESQUEMA DE VARIACIONES 213 50 480-600 

minD max minD max 

260-380 
minD max 

370-600 

Teleso-Body-Cuerpo 

-a 1 
_Jf ~ 
~ ~ 

I L [mm] I L[mm] 
110 1 65 112 1 30 
111 I 60 113 I 35 

Frezovaci trn-lnterior cutter-Mandril de fresado 

Kod Kod 
DIN 2080 Code DIN 69871-A Code 

Codigo Codigo 
ISO 40 X 40 X 90 208.909 ISO 40 X 40 X 90 208.961 
ISO 50 X 40 X 90 208.916 ISO 50 X 40 X 90 208.978 
ISO 50 X 60 X 130 208.923 ISO 50 X 60 X 130 208.985 

ISO •• X d X D 

~,-~W 
J 

330 ~+-- to 
lA J 
~ 

X [mm] l~[kg] IS040 x 40 ISO 50 X 40 ISO 50 X 60 
DIN 2080 42 I 2,1 40 I 3,8 60 I 6,2 
DIN 69871 1A 50 I 2,1 43 I 3,8 60 I 6,2 
CSN 220432 37 I 2,2 40 I 3,9 55 I 6,3 

NAREX(§)MTE® D 1.06 



STAVEBNICE VYVRTAVACfHO NARADf 

MODULARES AUSBOHRSYSTEM 

YHif1BEPCAilbHO-C60PHbll11 HAEiOP PACTO"'HOfO lf1HCTPYMEHTA 

Typ 
Typ 
T~n 

SVn 90 

SVn 380 

SVn 600 

Rozsah 
Arbeitsbereich 
A~anaJoH [mm] 

105-1 60 

150- 260 

250 - 380 

370 -490 

480- 600 

Komponenty stavebnice v sadach - k6dy 
Bausteinsystem Komponenten -Codes 
3n eMeHTbl c6opKH - Koa 

1 2 
110 311 +312 

sada-set-Ha6op sada-set-Ha6op 
281.605 281.766 

111 
sada-set-Ha6op 

281.612 
112 211 

sada-set-Ha6op sada-set-Ha6op N V 

281.636 281.674 - o .., ,__ 

113 212 
+ ,..: 
!::QO 

sada-set-Ha6op sada-set-Ha6op M N 

281.650 281.681 
113 213 

sada-set-Ha6op sada-set-Ha6op 
281.650 281.698 

411+412 
sada-set-Ha6op 

281.773 

N ~ 
~ "' ~ ~ M 

~ r--: + ,..: + <D ~ 
!::QO "" """' ;r; N 

VARIANTNf SCHEMA- ZUSAMMENBAUVARIANTEN - BAPI.1AHTbl C60PKI.1 

minD max 

100-160 
minD max 

150-260 
minD max 

260-380 
minD max 

370-600 

Nuz dokoncovacf-Schlichtdrehmeissel- PeJe'-1 'lHcroeo~ 6 
II ~ /''"!"···-~ ~ 

_j ---t a·~~n 

-.... ,i .. ···~ DIV = 0,02 mml0 

L [mm] 
A 611 88 TCMT 110202 UM 8016 

Nuz vnejsi-Aussendrehmeissei-Pe3el..l Hapy>KHbl~ 5 
II 

~~ 
L [mm] 

({§)} 511 70 CCMT120408 E UM 8030 

Nuz vnitfnf-lnnendrehmeissei-PeJe'-1 eHyrpeHHH~ 4 
I I Eru @ 

L [mm) 
411 47 
412 48 

SCMT120408 E ({§)} UM 8030 

Nuz vnitfnf-lnnendrehmeissei-PeJe'-1 eHyrpeHHH~ 3 
I I ~ ~ 

L [mm] 
311 47 CCMT120408 E ({§)} UM 8030 
312 48 

Rameno-Konsole-nne'lo L 2 
I 

L [mm] Rozsah - Bereich - ,[\Hana3oH 
211 36 260-380 
212 50 370-490 
213 50 480-600 

Teleso-K6rper-Kopnyc 

-~· 
1 

L--JF ~ 
~ ~ 

I L [mm) I L [mm) 
110 1 65 112 1 30 
111 I 60 113 I 35 

Stopka-Schaft-Xeocroe~<~K 

K6d K6d 
DIN 2080 Code DIN 69871-A Code 

Ko.Q Ko.Q 
ISO 40 X 40 X 90 208.909 ISO 40 X 40 X 90 208.961 
ISO 50 X 40 X 90 208.916 ISO 50 X 40 X 90 208.978 
ISO 50 X 60 X 130 208.923 ISO 50 X 60 X 130 208.985 

ISO •• X d X D 

p - EEO ~p _+ _ y 

0 
___x__ 

X [mm] l~[kg] 15040 x 40 IS050 x 40 ISO 50 X 60 

DIN 2080 42 I 2,1 40 I 3,8 60 I 6,2 
DIN 69871 1A 50 I 2,1 43 I 3,8 60 I 6,2 

CSN 220432 37 I 2,2 40 I 3,9 55 I 6,3 

- 1}-1 A-RE)(-6))Nff ® 



VK K6d 
Code 
C6digo 

VK360 208.015 

VK 360 208.022 

VK360 208.039 
VK 360 208.060 

VK 360 208.077 

VK360 208.084 

VK360 208.121 

VK 360 208.138 
VK360 208.145 

VK 801 208.510 

VK 801 208.527 

VK 801 208.534 

VK 801 208.572 
VK 801 208.589 

VK 801 208.596 

VK 801 208.633 

VK 801 208.640 
VK 801 208.664 

VK 360 208.053 

VK 360 208.114 

VK 360 208.169 

VK360 208.176 
VK 801 208.503 

VK 801 208.565 

VK 801 208.626 

VK 360 208.046 
VK360 208.091 

VK360 208.107 

VK 360 208.152 

VK 801 208.541 

VK 801 208.558 
VK 801 208.602 

VK 801 208.619 

VK 801 208.671 

VK 801 208.688 

VK 360 208.183 
VK 360 208.190 

VK 360 208.213 

VK 360 208.220 

VK 360 208.244 
VK 801 208.695 

VK 801 208.701 

VK 801 208.725 

VK 801 208.732 

VK 360 208.206 
VK360 208.282 

VK360 208.237 

VK 360 208.299 

VK360 208.251 
VK 801 208.718 

VK 801 208.770 

VK 801 208.749 

VK 801 208.787 

VK 360 208.268 
VK360 208.275 

VK 801 208.756 

VK 801 208.763 

VK 360 208.305 

VK 800 208.817 

KUZELOVE STOPKY VYMENITELNE 

EXCHANGEABLE TAPER SHANKS REPLACEABLE 

ESPIGAS CONICAS REEMPLAZABLES 

Pop is 0 II) 0 
~ c D X 

CD CD g ~ ~ 0 0 ~ ~ 
Description M II) 0 ;! ; - ~ [mm] [mm] 

:::J :::J :::J :::J :::J :::J ... 
Descripci6n .c .c .c .c .c .c .c .c $~~ > > > > > > > > 
MK2- M8 DIN 228A • • • 70 13 

MK2- M10 DIN 228A • • • 70 13 

MK2- 3/8"-16 UNC • • • 70 13 
MK3- M10 DIN 228A • • • 70 13 
MK3- M12 DIN 228A • • • 70 13 

MK3- 1/2"-12 UNC • • • 70 13 
MK4- M14 DIN 228A • • • 70 14,5 

MK4- M16 DIN 228A • • • 70 14,5 
MK4- 5/8"-11 UNC • • • 70 14,5 
MK4- M14 DIN 228A • • • • • • 110 18,5 
MK4- M16 DIN 228A • • • • • • 110 18,5 

MK4- 5/8"-11 UNC • • • • • • 110 18,5 

MK5- M16 DIN 228A • • • • • • • • 110 18,5 
MK5- M20 DIN 228A • • • • • • • • 110 18,5 

MK5- 3/4"- 10 UNC • • • • • • • • 110 18,5 
MK6- M20 DIN 228A • • • • • • • • 110 20 
MK6- M24 DIN 228A • • • • • • • • 110 20 
MK6- 1 "-8 UNC • • • • • • • • 110 20 

MK3- DIN 1806 • • • 70 13 
MK4- DIN 1806 • • • 70 14,5 
MK5- DIN 1806 • • • 70 14,5 
MK6- DIN 1806 • • • 70 38 
MK4- DIN 1806 • • • • • • 110 18,5 
MK5- DIN 1806 • • • • • • • • 110 18,5 

MK6- DIN 1806 • • • • • • • • 110 20 

MK2- (3/8"-16 UNC) * • • • 70 13 
MK3- (M12) * • • • 70 13 

MK3- (1 /2"-13 UNC) * • • • 70 13 

MK4- (5/8"-11 UNC) * • • • 70 14,5 

MK4- (M16) * • • • • • • 110 18,5 

MK4- (5/8"- 12 UNC) * • • • • • • 110 18,5 
MK5- (M20) * • • • • • • • • 110 18,5 

MK5- (3/4"- 10 UNC) * • • • • • • • • 110 18,5 
MK6- (M24) * • • • • • • • • 110 20 
MK6- (1 "-8 UNC) * • • • • • • • • 110 20 

ISO 30 (M12) DIN 2080 • • • 70 9,6 
ISO 30 (1 /2"- 13 UNC) • • • 70 9,6 

ISO 40 (M16) DIN 2080 • • • 70 9,6 

ISO 40 (5/8"-11 UNC) • • • 70 9,6 

ISO 50 (M24) DIN 2080 • • • 70 45,2 
ISO 40- (M16) DIN 2080 • • • • • • • • 110 13,6 

ISO 40- (5/8"- 11 UNC) • • • • • • • • 110 13,6 

ISO 50- (M24) DIN 2080 • • • • • • • • 110 15,2 
ISO 50- (1 "-8 UNC) • • • • • • • • 110 15,2 

ISO 30 (M12) DIN 69871 /A • • • 70 49,1 
CAT 30 (1 /2"-13 UNC) • • • 70 44,2 

ISO 40 (M16) DIN 69871 /A • • • 70 49,1 

CAT 40 (5/8"-11 UNC) • • • 70 49,1 

ISO 50 (M24) DIN 69871 /A • • • 70 49,1 
ISO 40- (M16) DIN 69871 /A • • • • • • • • 110 48,1 

CAT 40- (5/8"-11 UNC) • • • • • • • • 110 48,1 

ISO 50- (M24) DIN 69871 /A • • • • • • • • 110 65,1 

CAT 50- (1 "- 8 UNC) • • • • • • • • 110 65,1 

MAS- BT30 (M12) • • • 70 34,6 
MAS- BT40 (M16) • • • 70 57,0 

MAS- BT40 (M16) • • • • • • • • 110 43,6 

MAS- BT50 (M24) • • • • • • • • 110 84,0 

R8 (7/16"-20 UNF) • • • 70 17,6 

R8 (7/16"- 20 UNF) • 63 17,6 

® Nacrt 
Drawing 
Croquis 

0,35 DIN 228A, ISO 296- 63, CSN 220420 

0,35 .-----
0,35 

1 0,46 
0 ----<[~::::~ :;;: 

0,46 

0,46 
~ 

0,75 

0,75 
-c-X-1-

0,75 DIN 1806, ISO 296- 63, CSN 220424 

1,35 .-----
1,35 

1 1,35 ~___33-0 

2,29 
2,29 

2,29 
L__ 

-c.X-'-
4,74 

4,74 SPECIAL* 
4,74 .-----
0,47 

1 0,77 
0 ~~ r----~,}~~-1,5 

4,16 :;;: 
~ 

1,47 

2,45 
-~1---

4,54 DIN 2080, ISO 297, CSN 220430 

0,36 .-----
0,47 

0,47 1 ------+T ---0 - ~ :;;: 
0,75 ' --.!-= --

1,46 .-----------
1,46 

L__ 

_ _x._ 
2,22 

2,22 DIN 69871 /A, ISO 297, CSN 220434 

4,53 .-----
4,53 - jk -------------, l 
0,4 

0 1 ll :;;:1 
0,4 

-ll~ l 0,74 
~ 

0,74 X 
3,19 CAT 
1,35 MAS - BT 

1,35 .-----
2,89 

~ -~ ~~~ll-9 2,89 
0 

~ _]][ 0,75 ' 

0,75 

1,35 
L__ 

X 

1,35 

3,05 R8 
1,95 

1,95 
.-----

4,78 

4,78 r l I 
0,70 0 

l I 5) 1,55 

2,12 ~ 

5,70 _x~ 

0,69 

0,64 

NAREX(§)MTE® E 1.04 



KUZELOVE STOPKY VYMENITELNE 

AUSTAUSCHBARE KEGELSCHAFTE 

83AII1M03AMEHHEMbiE KOHII1"1ECKII1E XBOCTOBII1KII1 

VK K6d Popis ~ o D X /\'A Nacrt 
~ ~ ~ 0 ~ ~ 0 0 ~ ~ -~h-Code Beschreibung ';: ~ :I :I :I :I ~ .,. g :i [mm] [mm] '' Zeichnung 

Ko.Q On1-1caHI-1e S: S: S: S: S: S: S: S: S: ~ g 3cKI-13 

~~=~~:~:~~~~~:~:~~~:~~~~~~~=~~~~~~=~=IN~~~:~:~A--~~:~~~~~~:~~~:~~-7=~~~:~:-~~~::~~~DIN~ , IW~~. ~N~~ 
VK 360 208.039 MK2- 3/8"-16 UNC e e e 70 13 0,35 

VK 360 208.060 MK3- M10 DIN 228A e e e 70 13 0,46 

VK 360 208.077 MK3- M12 DIN 228A e e e 70 13 0,46 
-----E~: ~ 

VK 360 208.084 MK3- 1/2"-12 UNC e e e 70 13 0,46 
VK 360 208.1 21 MK4- M14 DIN 228A e e e 70 14,5 0,75 

VK 360 208.1 38 MK4- M16 DIN 228A e e e 70 14,5 0,75 

VK 360 208.1 45 MK4- 5/8"-11 UNC e e e 70 14,5 0,75 DIN 1806, ISO 296-63, CSN 220424 

:=v:K~8~0=1:~2:08:.:s1:o:~M:.K=4=-~M~1:4:D:IN=2~2~8~A=====:=:=·:=·:=·:=:=:=:=·:=·:=:=·:==1=10~=:=1~8~, 5~:=1=,3~5~ ,--
VK 801 208.527 MK4- M16 DIN 228A e e e e e e 110 18,5 1 ,35 

VK 801 208.534 MK4- 5/8"-11 UNC e e e e e e 110 18,5 1 ,35 

VK 801 208.572 MK5- M16 DIN 228A e e e e e e e e 110 18,5 2,29 o f -~ 
VK 801 208.589 MK5- M20 DIN 228A e e e e e e e e 110 18,5 2,29 

VK 801 208.596 MKS- 3/4"-1 0 UNC e e e e e e e e 110 18,5 2,29 
~ 

- X -
VK801 208.633 MK6- M20DIN228A e e e e e e e e 110 20 4,74 

1 ~V=K~8~0~1~2~08~·~64~0~M~K~6~-~M~2~4~D~IN=2~2_8_A __ ~~-·~·~·~·~·~~·~·~~·~~1~10~~2~0-~4~,7=4~SPECIAL* 

1~V~K~8~0~1~2~08~·~66~4~M~K~6~-=1'~'-~8~U~N~C----~~·~·~·~·~·~~·~·~~·~-1~10~~2=0~~4~,7~4~ ,--
VK 360 208.053 MK3- DIN 1806 e e e 70 13 0,47 
VK360 208.114 MK4- DIN 1806 e e e 70 14,5 0,77 

VK 360 208.1 69 MK5- DIN 1806 e e e 70 14,5 1 ,5 

VK 360 208.176 MK6- DIN 1806 e e e 70 38 4,16 
~ 

_ _.x_e--VK 801 208.503 MK4- DIN 1806 e e e e e e 110 18,5 1 ,47 

VK 801 208.565 MK5- DIN 1806 e e e e e e e e 110 18,5 2,45 
VK 801 208.626 MK6- DIN 1806 e e e e e e e e 110 20 4,54 DIN 2080, ISO 297, CSN 220430 
~~~~~~~~~~=-~~=-~-~~~~~~~~~~~+--=~~~-+~~ 
VK 360 208.046 MK2- (3/8"-16 UNC) * e e e 70 13 0,36 ,--

VK 360 208.091 MK3- (M12) * e e e 70 13 0,47 

VK360 208.107 MK3- (1 /2"- 13UNC) * e e e 70 13 0,47 

VK360 208.1 52 MK4- (5/8"- 11 UNC) * e e e 70 14,5 0,75 
VK 801 208.541 MK4- (M16) * e e e e e e 110 18,5 1 ,46 

r --------;_T ---
l ________2--l~ . ~ 0 

VK 801 208.558 MK4- (5/8"- 12 UNC) * e e e e e e 110 18,5 1 ,46 
~ _ _)(__ 

VK 801 208.602 MK5- (M20) * e e e e e e e e 110 18,5 2,22 

VK 360 208.220 ISO 40 (5/8"- 11 UNC) e e e 70 9,6 0,74 ~ 
1~v=K~3~6~0~2~08~.~24~4~1s~o~s~o~(M~2~4~)=D=IN~20~8~o-~~.~~~~~~.~~~.~~-=7o~~4~5~, 2-+-3~, 1~9~CAT x 
VK 801 208.695 ISO 40- (M16) DIN 2080 e e e e e e e e 110 13,6 1 ,35 MAS - BT 

VK801 208.701 IS040- (5/8"- 11 UNC) e e e e e e e e 110 13,6 1,35 

VK801 208.725 IS050- (M24)DIN2080 ee eee e e e 110 15,2 2,89 

VK801 208.732 IS050- (1 "-8UNC) e e e e e e e e 110 15,2 2,89 

VK 360 208.206 ISO 30 (M12) DIN 69871 /A e e e 70 49,1 0,75 
VK 360 208.282 CAT 30 (1 /2"- 13 UNC) e e e 70 44,2 0,75 

VK 360 208.237 ISO 40 (M16) DIN 69871 /A e e e 70 49,1 1 ,35 X 

VK 360 208.299 CAT 40 (5/8"-11 UNC) e e e 70 49,1 1 ,35 

VK 360 208.251 ISO 50 (M24) DIN 69871 /A e e e 70 49,1 3,05 R8 
VK801 208.71 8 IS040- (M16)DIN69871 /A eeeee e e e 110 48,1 1,95 

VK801 208.770 CAT40- (5/8"-11 UNC) e e e e e e e e 110 48,1 1,95 
-

VK801 208.749 IS050- (M24)DIN69871 /A eeeee ee e 110 65,1 4,78 

VK801 208.787 CAT50- (1"- 8UNC) e e e e e e e e 110 65,1 

VK 360 208.268 MAS- BT30 (M12) e e e 70 34,6 
VK 360 208.275 MAS- BT40 (M16) e e e 70 57,0 

4,78 

0,70 
1,55 

r I. 0 

l I 

VK 801 208.756 MAS- BT40 (M16) e e e e e e e e 110 43,6 2,12 -

VK 801 208.763 MAS- BT50 (M24) e e e e e e e e 110 84,0 5,70 _ x ~ 

VK 360 208.305 R8 (7/16"- 20 UNF) e e e 70 17,6 0,69 

VK 800 208.817 R8 {7/16"-20 UNF) e 63 17,6 0,64 

- e-+.e A-RE)(-6))Nff ® 



"""' """' 

~ -~"''"' ! = .,, "~''"" CSN 220426 "'''"""' ! "' mm DIN 1806 vyrazec q;r DIN 228A 
Special I 

DIN228A+DIN1806 I 
~ 

WtWI 
I I I I 

125mm 
0,01mml0 

22mm 
25mm/20:o:20mm 

125mm 105mm 225mm 
0,01mm10 0,02mmf0 0,01mrr/0 

24mm 
12mm 

0,0025mm/0 
21mm 
16mm 

18mm 
16mm 

~,~,~~ R8 ISO tr ISO CAT :r" CSN 220422 

! ~"'""" 
CSN 220432 

Ei""'~" i DIN 2207 DIN 2080 DIN 69871-A 

I tf 
I 

VK801 
Vhu 110 Vhu 125 Vhu 160 

I 
180mm 

~m ••• &l 
:~· I ::: . . . . . I ·-, + 
-

- p . ..;::-~ . . .. ;;:; -·· :-· . -~ ~. -· ~-::: . ::.:. _ 
·®-- - ®· 

I I 
iU ~ - -~ - -- - -@ -

1 I I I I (> 

0,02mmt0 

28mm 
28mm 

300mm 400mm 360mm 410mm 450mm 650mm 
0,02mmf0 
0,002510 

40mm 
25mm 

0,02mm/0 
0,002510 

55mm 
25mm 

0,01mml0 

28mm 
25mm 

0,01mml0 

40mm 
25mm 

0,01mm'0 

55mm 
25mm 

~ 

0,01mrnf0 

62,5mm BOmm 
32 m 32m 

?) 
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205bh 
PRESNA VYVRTAVACI HLAVA 

FINE BORING HEAD 

FEINBOHRKOPF 

VYVRTAVACiROZSAH 
BORING RANGE 
AUSDREHBEREICH 

L 

NAREX@ MTE™ 
NAREX MTE s.r.o. 

Moskevska 63 
CZ-1 01 00 Praha 1 0 
Czech Republic 

c 

11m3 B 
Upinaci stopka 
Master shanks 
Grundaufnahmen 

11m3 
Modularni upfnaci system 
Modular clamping system 
Modular Bebanderung 

Stupnice I Scale I Skale 1 -+11+- = 0,0025 mml0 

N 

phone: +420 246 002 321 
+420 246 002 249 

fax : +420 246 002 335 

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



ZAKLADNi TECHNICKA DATA 
BASIC TECHNICAL DATA 

Parametr [mm] 0 6- 14 10- 18 
Parameter 

Pouzite prvky 
A+C A+D Used elements 

Hmotnost sestavy [kg] 
1 '19 1 ' 19 Weight of the set 

Max. otacky [min-1
] 6000 6000 Max. r.p.m. 

Max. hloubka 
vyvr.otvoru [mm] 29 49 
Max. depth of boring hole 
mm] 

18- 26 26-40 40-60 

A+E A+ F(G) + L A+ F(G) + 
K 

1,25 1,25 (1 ,29) 1,27 (1,31) 

5000 3.500 2500 

62 49(79) 49(79) 

Pi'esnost nastavenf 1 dflek na stupnici = 0.0025 mm I 0 Accuracy of adjustment 1 scale division 
Pi'esnostvyvrtavanf 
Accuracy of boring 

UPiNANi NASTROJU DO HLAVY 
CLAMPING OF THE TOOLS 

1- SROUB- SCREW M6 x 16 
2- PODLOZKA- WASHER 6,4 

19- STAVECi SROUB- CLAMPING SCREW 
K- NOZOVA JEDNOTKA- CARTRIDGE 

VYMENNE UPiNACi STOPKY 
EXCHANGEABLE TAPER SHANKS 

K6d Upinaci stopka 
Code Taper shank 

MSKAD34 

209 227 ISO 40 DIN 69871AD+B 
209 234 ISO 50 DIN 69871AD+B 
209 241 ISO 40 DIN 2080 
209 258 ISO 50 DIN 2080 
209 265 MAS BT 40 
209 272 MAS BT 50 
209 289 CAT 40 
209 269 CAT 50 

X [mm] 

65 
48 
45 
45 
55 
66 
65 
48 

IT6 

L[mm] 

133 
150 
139 
172 
121 
168 
133 

X 

150 

60-80 80-100 

A+M A+N 

1,24 1,28 

1500 1000 

L 
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ZAKLADNi ROZMERY 
DIMENSION 

N 
L{) -
"& 

61 

1 01 

PRODLUZOVACiCLEN 
EXTENSION ELEMENT 

K6d 
Code L[mm] 

210 056 50 
210 063 100 
210 070 150 

¢ 80-100 
3 1/7"-4" 

..q-
L{) 

I"') -
"&. 

..q-

,------ >< 
<( 
~ 

40 5 

[f] 
¢ 16 

¢ 24 

@] 
¢ 16 

\---( 

¢ 24 

40 

m 
OJ 

¢ 16 
I 

I 
I 

I 
'Lm i ~ 

OJ "'-1/ I 
0 I 

I 
I 

(_,.J I 
0 I 

I 
~ 

-' 
r 1 

¢ 6- 14 

[Q] 
¢ 16 

¢ 10- 18 

[§] 
1 6 

co 
(_,.J OJ 

(_,.J 

w 

r 1 
¢ 18-26 



ISO TPGT080202 ZAKLADNi SADA 205bh 0 10 + 100 mm- k6d 205.380- desticky­
BASIC SET 205bh 010 + 100 mm- CODE 205.380- inserts -l~i•li::Mii•l:lei'.:(•J'-'1 

vyvrtavaci hlava 205bh 
boring head 205 bh 

VYM~NNE BRITOVE DESTICKY li:itcJiti:I•I'J 
EXCHANGEABLE INSERTS 

Rezna desticka se 3 brity 
Cutting tip with 3 edges 

11 Uhel Objedna-
cela Znacen i 

Angle Marking vaci cislo 
Order No. co face "' N' b2 y r 1 

~ W08 11 ' 0,03 TPGT080200 -
A wos 11 ' 02 TPGT080202 203.881 

Einrelheit A W08 11" 0,4 TPGT080204 -
Detail A 
Detail A 

&{' 
~.-J-t 

·OJ 
c 
(I) 
> 
0 .:.::. '0 
(I) OJ 
> -ro 
0 0 a. u 
OJ c 
c :::J 

Obsah sady- Set includes: 

A 205.151 vyvrtavaci hlava 205bh 
boring head 205bh 

D 203.294 vyvrtavacf nuz fl1 1 0+18 mm 
boring tool .0' 10+18 mm 

E 203.300 vyvrtavaci nuz flJ 18+26 mm 
boring tool flJ 18+26 mm 

F 203.270 driak L = 38 mm 
holder L = 38 mm 

G 203.287 drzak L = 68 mm 
holder L = 68 mm 

L 203.768 noiova jednotka flJ 26+40 mm 
cartridge flJ 26+40 mm 

K 203.751 noiova jednotka flJ 40+60 mm 
cartridge flJ 40+60 mm 

M 203.775 noiova jednotka .0' 60+80 mm 
cartridge flJ 60+80 mm 

N 203.782 noiova jednotka 0 80+100 mm 
cartridge flJ 80+1 00 mm 

203.881 desticky TPGT080202 {6 ks) 
inserts TPGT080202 {6 pes) 

300.047 sroubovak TORX 6 
screwdriver TORX 

Karbid 
Carbid 

·OJ 
c 
(I) 
> 
0 .:.::. 
(I) 

> 
0 a. 

305.011 klic 3 
key 3 

305.028 klic 4 
key4 

300.078 sroub TORX pro desticku {6 ks) 
screw TORX for tool bit {6 pes) 

300.115 sroub M6x16 (4 ks) 
screw M6x16 (4 pes) 

306.018 podloika 6.4 {4 ks) 
washer 6.4 (4 pes) 

307.015 krouiek gumovy 10x2 
rubber ring 1 Ox2 

Cermet Diamant 
Diamond 

·OJ 
c 

~al ·OJ 
c 

0~ (I) 
.:.::. (I) > 
.!!! 0 0 

'0 > u .:.::. '0 
2 0 c (I) 2 z 0 
(I) Q.:::J > (I) m ::.::: 
0 Q) 0 0 Q_ 
u c 0.. u 0 

0 0 
C") N 
L{) L{) 
(/) CJ) 
z z 
0 

• 
0 
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SADY - vymenitelne desticky - ISO TPGT080202 
SET- exchangeable insert -l~i•li:Wi•l:lef1•f1 

SADA 205bh J?J 6 + 26 mm - k6d 205.397 
SET 205bh J?J 6 + 26 mm - code 205.397 

A 205.151 vyvrtavaci hlava/boring head 205bh 
c 203.201 vyvrtavaci nuZ/boring toolf(J 6+14 mm 
D 203.294 vyvrtavaci nuZ/boring tool JZf 1 0+18 mm 
E 203.300 vyvrtavaci nuZ/boring tool JZf 18+26 mm 

203.881 desticky/inserts TPGT080202 (2 ks/pcs) 
300.047 sroubovak/screwdriver TORX 6 
305.011 klic/key 3 
305.028 klic/key 4 
300.078 sroub/screw TORX 6 (2 ks/pcs) 
307.015 krouzek gumovy/rubber ring 1 Ox2 

SADA 205bh J?i 26+100 mm- k6d 205.410 
SET 205bh J?i 26+100 mm- code 205.410 

A 205.151 vyvrtavaci hlava/boring head 205bh 
F 203.270 drZak/holder L = 38 mm 
G 203.287 drZaklholder L = 68 mm 
L 203.768 nozova jednotka/cartridge ¢ 26+40 mm 
K 203.751 nozova jednotka/cartridge ¢ 40+60 mm 
M 203.775 nozova jednotka/cartridge JZf 60+80 mm 
N 203.782 nozova jednotka/cartridge .0 80+1 00 mm 

203.881 desticky/inserts TPGT080202 (4 ks/pcs) 
300.047 sroubovak/screwdriver TORX 6 
305.011 klic/key 3 
305.028 klic/key 4 
300.078 sroub/screwTORX 6 (4 ks/pcs) 
300. 115 srou b/screw M6x 16 ( 4 ks/pcs) 
306.018 podlozka/ washer 6.4 (4 ks/pcs) 
307.015 krouzek gumovy/rubber ring 10x2 

SADA 205bh J?J 1 0+ 60 mm - k6d 205.403 
SET 205bh !?11 0+ 60 mm - code 205.403 

A 205.151 vyvrtavaci hlava/boring head 205bh 
D 203.294 vyvrtavacf nuZ/boring tool 0 1 0+18 mm 
E 203.300 vyvrtavaci nuz/boring tool018+26 mm 
F 203.270 drZak/holder L = 38 mm 
G 203.287 drzaklholder L = 68 mm 
L 203.768 nozova jednotka/cartridge 0 26+40 mm 
K 203.751 nozova jednotka/cartridge JZf 40+60 mm 

203.881 desticky/inserts TPGT080202 (4 ks/pcs) 
300.047 sroubovaklscrewdriver TORX 6 
305.011 klic/key 3 
305.028 klic/key 4 
300.078 sroub/screwTORX 6 (4 ks/pcs) 
300.115 sroub/screw M6x16 (4 ks/pcs) 
306.018 podlozka/ washer 6.4 (4 ks/pcs) 
307.015 krouzek gumovy/rubber ring 1 Ox2 

SADA 205bh !?1 60+1 00 mm - k6d 205.427 
SET 205bh !?1 60+1 00 mm - code 205.427 

A 205.151 vyvrtavacr hlava/boring head 205bh 
M 203.775 nozova jednotka/cartridge JZf 60+80 mm 
N 203.782 nozova jednotka/cartridge 0 80+100 mm 

203.881 desticky/inserts TPGT080202 (2 ks/pcs) 
300.047 sroubovak/screwdriver TORX 6 
305.011 klic/key 3 
305.028 klic/key 4 
300.078 sroub/screwTORX 6 (2 ks/pcs) 
300.115 sroub/screw M6x16 (4 ks/pcs) 
306.018 podlozka/ washer 6.4 (4 ks/pcs) 
307.015 krouzek gumovy/rubber ring 1 Ox2 



ZAKLADNi SADA 205bh 0 10 + 100 mm- k6d 205.304- desticky -ii•Idifi!l•1:1!:MIJ:Iii#l3 
BASIC SET 205bh 010 + 100 mm - CODE 205.304 - inserts - TOGT WOHLHAUPTER 

vyvrtavaci hlava 205bh 
boring head 205 bh 

vYMENNE BRITOVE DESTICKY ii•tci 
EXCHANGEABLE INSERTS 

Tvar20 Rezna desticka se 3 bfity 
Form 20 CuttinQ tip with 3 edQes 

11 Uhel Objedna-
eel a Znacen i vaci cislo 

Angle Marking 
Order No. 

"' face 
.,; b2 y 

~ 
r 1 

0,3 TOGW--03FN-11 097150 
A 1,0 5' 0,1 TOGT--01 FL-31 097151 

Einz;;o lheit A 1,0 5' 0,3 TOGT--03 FL-31 097152 
O.Stail A 1,0 13' 0,1 TOGT--01 FL-31 097153 09tail A 

~ 
1,0 13' 0,3 TOGT--03 FL-31 097154 

0,4 5' 0,1 TOGT--01 FL-31 097 181 

09 10' 02 TOGT--02 EL-31 097 546 

~,J-t 0,9 1 0' 0,1 TOGT--01 FL-31 097 547 

0,9 1 0' 0,4 TOGT--04 EL-31 097 599 
0,2 TOGW--02 FN-71 097 487 

0,3 TOGW--03 TN-71 097 407 

· Cl) 
c 
!0 
> 
0 

-"'= ""0 
!0 Cl) 

> -m 
0 0 c. u 
Cl) c 
c :::J 

0 0 
~ 

~ 

0... 
0 0 

I I 
• 

• 
• • 
• 
• 
• • 

Obsah sady- Set includes: 
A 205.151 vyvrtavaci hlava 205bh 

boring head 205bh 
D 203.218 vyvrtavaci nuz 12f 10+18 mm 

boring tool f?J 1 0+18 mm 
E 203.225 vyvrtavaci nuz f?J 18+26 mm 

boring tool 12f 18+26 mm 
F 203.270 drzak L = 38 mm 

holder L = 38 mm 
G 203.287 drzak L = 68 mm 

holder L = 68 mm 
L 203.249 nozova jednotka JZJ 26+40 mm 

cartridge 12f 26+40 mm 
K 203.232 nozova jednotka f2J 40+60 mm 

cartridge f?J 40+60 mm 
M 203.256 nozova jednotka $2160+80 mm 

cartridge 060+80 mm 
N 203.263 nozova jednotka f?J 80+1 00 mm 

cartridge f?J 80+1 00 mm 
203.850 desticky TOGT----02 (6 ks) 

inserts TOGT----02 (6 pes) 
300.030 sroubovak TORX 7 

screwdriver TORX 7 
305.011 klic 3 

key 3 
305.028 klic 4 

key 4 
300.085 sroub TORX 7 pro desticku (6 ks) 

screw TORX 7 for tool bit (6 pes) 
300.115 sroub M6x16 (4 ks) 

screw M6x16 (4 pes) 
306.018 podlozka 6.4 (4 ks) 

washer 6.4 (4 pes) 
307.015 krouzek gumovy 10x2 

rubber ring 1 Ox2 

Karbid Cermet Diamant 
Carbid Diamond 

· Cl) 
c 

·CV ~al ·CV 
c c 
!0 o ..... !0 
> -"'= !0 > 
0 ..!!! 0 0 

-"'= ""0 > u -"'= ""0 
!0 2 0 c !ll 2 z 0 > !0 Q.:::J > !0 m ~ 
0 0 Cl) 0 0 0... c. u c c. u u 
u N' 0 
F ~ ~ c c [ i i= i= 0 0 0 0 

0 lO N 0 <0 "" N (") 
~ N N u u u 0 

~ ~ i i z z z 0 m m m ~ 
u u u 0... 

• 
• 
• 

• 
• • 
• • 
• 

• 
• • • 
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SADY - vymenitelne desticky -
SET - exchangeable insert-

TOGT WOHLHAUPTER 

TOGT WOHLHAUPTER 

SADA 205bh IllS + 26 mm - k6d 205.311 
SET 205bh 0 6 + 26 mm - code 205.311 

A 205.151 vyvrtavaci hlava/boring head 205bh 
c 203.201 vyvrtavaci nu:ZJboring tool flf 6+14 mm 
D 203.218 vyvrtavaci nu:ZJboring tool010+18 mm 
E 203.225 vyvrtavaci nu:ZJboring tool0 18+26 mm 

203.850 desticky/inserts TOGT----02 (2 ks/pcs) 
300.030 sroubovaklscrewdriver TORX 7 
305.011 klic/key 3 
305.028 klic/key 4 
300.085 sroub/screw TORX 7 (2 ks/pcs) 
300.115 sroub/screw M6x16 (4 ks/pcs) 
306.018 podlozka/ washer 6.4 (4 ks/pcs) 
307.015 krouzek gumovy/rubber ring 1 Ox2 

SADA 205bh $t26+100 mm- k6d 205.410 
SET 205bh !lJ 26+100 mm- code 205.410 

A 205.151 vyvrtavaci hlava/boring head 205bh 
F 203.270 drZak/holder L = 38 mm 
G 203.287 drZak/holder L = 68 mm 
L 203.249 nozova jednotka/cartridge 0 26+40 mm 
K 203.232 nozova jednotka/cartridge.0 40+60 mm 
M 203.256 nozova jednotka/cartridge 0 60+80 mm 
N 203.263 nozova jednotka/cartridge 0 80+1 00 mm 

203.850 desticky/inserts TOGT----02 (4 ks/pcs) 
300.030 sroubovak/screwdriver TORX 7 
305.011 klic/key 3 
305.028 klic/key 4 
300.085 sroub/screw TORX 7 (4 ks/pcs) 
300.115 sroub/screw M6x16 (4 ks/pcs) 
306.018 podlozka/ washer 6.4 (4 ks/pcs) 
307.015 krouzek gumovy/rubber ring 1 Ox2 

SADA 205bh flf 1 0+ 60 mm - k6d 205.328 
SET 205bh flJ 1 0+ 60 mm - code 205.328 

A 205.151 vyvrtavaci hlava/boring head 205bh 
D 203.218 vyvrtavaci nu:ZJboring tool0 1 0+18 mm 
E 203.225 vyvrtavaci nuz/boring tool 0 18+26 mm 
F 203.270 drZaklholder L = 38 mm 
G 203.287 drZaklholder L = 68 mm 
L 203.249 nozova jednotka/cartridge 0 26+40 mm 
K 203.232 nozova jednotka/cartridge 0 40+60 mm 

203.850 desticky/inserts TOGT----02 (4 ks/pcs) 
300.030 sroubovaklscrewdriver TORX 7 
305.011 klic/key 3 
305.028 klic/key 4 
300.085 sroub/screw TORX 7 (4 ks/pcs) 
300.115 sroub/screw M6x16 (4 ks/pcs) 
306 018 podlozka/ washer 6.4 (4 ks/pcs) 
307.015 krouzek gumovy/rubber ring 1 Ox2 

- . ~ 
~-

~ J\ -_ 
- -- -- -- - , ._ -- ' 

MSJ(-; 

i~l .:·- . --
SADA 205bh Jd 60+1 00 mm - k6d 205.427 
SET 205bh Jd 60+1 00 mm - code 205.427 

A 205.151 vyvrtavaci hlava/boring head 205bh 
M 203.256 nozova jednotka/cartridge f?J 60+80 mm 
N 203.263 nozova jednotka/cartridge 0 80+1 00 mm 

203.850 desticky/inserts TOGT----02 (2 ks/pcs) 
300.030 sroubovaklscrewdriver TORX 7 
305.011 klic/key 3 
305.028 klic/key 4 
300.085 sroub/screw TORX 7 (2 ks/pcs) 
300.115 sroub/screw M6x16 (4 ks/pcs) 
306.018 podlozka/ washer 6.4 (4 ks/pcs) 
307.015 krouzek gumovy/rubber ring 1 Ox2 
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FUH FREZOVACf UHLOVE HLAVY 

MILLING ANGLE HEADS 

WINKELFRASKOPFE 

narex 
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Pop is 
1 - Teleso 
2- Vfetenfk 
3- Vfeteno 
4 - Aretacnf clen 
5 - Aretacnf cep 
6 -Cep 
7 - Stupnice <I a 

8 - Stupnice <r ~ 

9 -Sroub <J a 

10- Sroub <1 ~ 
11 - Klestina 
12- Kuzelova stopka 

FREZOVACI UHLOVE HLAVY 

MILLING ANGLE HEADS 

WINKELFRASKOPFE 

Description 
1- Body 

MODEL PVI 

<<I p: 0°+360° 

@ 
<<I a= goo I 

Besch rei bung 
1- Kiirper 

2 - Spindle headstock 
3- Spindle 

2 - Spindelkasten 
3- Spindel 

4 - Arresting arm 
5 - Arresting pin 
6- Pin 
7 - Scale <I a 

8- Scale <1 ~ 

9- Screw <! a 

1 0 - Screw <I ~ 

11 - Spring collet 
12 - Taper shank 

4 - Arretierarm 
5 - Arretierzapfen 
6- Zapien 
7 - Skale <r a 

8- Skale <I ~ 

9 - Schraube <1 a 
10 - Schraube <1 ~ 

11 - Spannzange 
12 - Kegelschaft 

Tabulka rozmlm:J 
Table of dimensions 
Tabelle der Abmessungen 

PVI 
mm ER 25 

a 90 
b 86 
c 183 
d 2+16 
f 50 
h 110 
k 136 
m 65 
n 45 
r 90 

Pi'esnost na vi'etenu 
Accuracy of the spindle 
Genauigkeit der Spindel 

Sei'izovani uhlu 
Setting of angles 
Einstellen der Winkel 

PVI FXI FXI 
ER 32 ER 25 ER 32 

110 90 110 
104 60 78 
200 180 198 

2+20 2+16 2+20 
65 
127 100 125 
158 110 144 
73 48 66 
55 36 48 
110 70 90 

a sklon vFetena hlavy k ose vFetena stroje. U modelu PVI a PVM se odecfta 
na stupnici 7 pFi uvolneni sroubu 9. 

a tile slope angle of the head spindle to tile axis of tile rnacl1ine spindle. 
On models PVI and PVM, the value is read on the scale 7 with loosened screws 9. 

a der Neigungswinkel der Kopfspindel zur Maschinenspindelachse. Der Wert wird 
bei den Modell en PVI und PVM an der Skale 7 bei gelosten Schrauben 9 festgestellt. 

~ uhel natoceni vfetena hlavy okolo osy vfetena stroje. U vsech modelu se odecita 
na stupnici 8 pFi uvolneni sroubu 10. 

p 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. 

~ der Drehwinkel der Kopfspindel urn die Maschinenspindelachse. Der Wert wird 
bei allen Model len an der Skale 8 bei gelosten Schrauben 10 festgestellt. 
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MODEL PVI 

Kod 

Code I Kode 

253 - 022 

- 015 

- 039 

- 046 

-053 

- 060 

- 077 

- 084 

- 091 

- 213 

- 206 

- 220 

- 237 

- 244 

255 - 026 

-019 

- 033 

- 040 

- 057 

- 064 

- 071 

- 088 

-095 

- 217 

- 200 

- 224 

-231 

- 248 

FREZOVACf UHLOVE HLAVY- S PEVNOU KUZELOVOU STOPKOU 

MILLING ANGLE HEADS - WITH FIXED TAPER SHANK 

WINKELFRASKOPFE - MIT FESTEM KEGELSHAFT 

m 
I 

t 
I 

' 
@ 

lb 

Model Kuzelova stopka Almml K L 
Model I Modell Taper shank I Kegelschaft ... !::, lmml lmm 

FUH PVI ER 25 ISO 40 DIN 69871 A 65 80 35 150 

PVI ER 25 CAT 40 65 80 35 150 

PVI ER 25 BT 40 65 80 35 150 

PVI ER 25 ISO 40 DIN 2080 65 80 35 150 

PVI ER 25 ISO 50 DIN 69871 A 65 80 35 150 

PVI ER 25 CAT 50 65 80 35 150 

PVI ER 25 BT 50 65 80 50 165 

PVI ER 25 ISO 50 DIN 2080 65 80 35 150 

PVI ER 25 HSK 63 A DIN 69893 65 80 43 158 

FUH PVI ER 32 ISO 50 DIN 69871 A 80 110 35 160 

PVI ER 32 CAT 50 80 110 35 160 

PVI ER 32 BT 50 80 110 50 175 

PVI ER 32 ISO 50 DIN 2080 80 110 35 160 

PVI ER 32 HSK 100 A DIN 69893 80 110 46 171 

FUH FXI ER 25 ISO 40 DIN 69871 A 65 80 35 150 

FXI ER 25 CAT 40 65 80 35 150 

FXI ER 25 BT 40 65 80 35 150 

FXI ER 25 ISO 40 DIN 2080 65 80 35 150 

FXI ER 25 ISO 50 DIN 69871 A 65 80 35 150 

FXI ER 25 CAT 50 65 80 35 150 

FXI ER 25 BT 50 65 80 50 165 

FXI ER 25 ISO 50 DIN 2080 65 80 35 150 

FXI ER 25 HSK 63 A DIN 69893 65 80 43 158 

FUH FXI ER 32 ISO 50 DIN 69871 A 80 110 35 160 

FXI ER 32 CAT 50 80 110 35 160 

FXI ER 32 BT 50 80 110 50 175 

FXI ER 32 ISO 50 DIN 2080 80 110 35 160 

FXI ER 32 HSK 100 A DIN 69893 80 110 46 171 

l/96 
6,65 

6,65 

6,85 

6,55 

8,95 

8,95 

9,15 

8,75 

6,75 

12,5 

12,5 

13,5 

12,6 

11 ,5 

5,7 

5,7 

5,9 

5,6 

8,1 

8,1 

8,2 

7,9 

5,8 

11,8 

11 ,8 

12,8 

11 ,9 

10,8 

DAFA .... .A. Standard I Standard I Standard • Zakladnf nabfdka I Primery offer I Grundangebot 
0 K poptanf I For demand I Nach Nachfrage 6 Nestandard I Non-standard I Non-standard 

~ 
• 
• 
• 
0 

• 
• 
• 
0 

0 

• 
• 
• 
0 

0 

• 
• 
• 
0 

• 
• 
• 
0 

0 

• 
• 
• 
0 

0 



FREZOVACI UHLOVE HLAVY 

MILLING ANGLE HEADS 

WINKELFRASKOPFE 

Zakladnf technicka data 
Basic technical data 
Technische Hauptdaten 

Pffkon pri max. otackach 
Power input at max. speed 
Leistung bei Hochstdrehzahl 

Max. krouticf moment 

Max. torque 
Hbchstdrehmoment 

Max. otacky 

Max. speed 
Hochstdrehzahl 

Prevodovy pomer 

Gear ratio 
Ubertragungsverhiiltnis 

Velikost klestiny 

Size of the spring collet 
Spannzangengrosse 

PVI 
ER 25 

N /kW/ 5 

Mk /Nm/ 15 

n /min·•; 
rpm 4000 

U/min 

i 1:1 

DIN 64gg ER 25 

PVM PVI 
ER 25 ER 32 

3 7,5 

10 28 

4000 3500 

1:1 1:1 

ER 25 ER 32 

PVM FXI FXM FXI FXM 
ER 32 ER 25 ER 25 ER 32 ER 32 

5 6,5 3,5 g 6 

18 18 12 32 21 

3500 4000 4000 3500 3500 

1:1 1:1 1:1 1:1 1:1 

ER 32 ER 25 ER 25 ER 32 ER 32 

Smysl otacek (vstup - v)lstup) ____,. ____,. ____,. ____,. ----+ ----+ ----+ ----+ Sense of rotation (in - out) 

Drehsinn (Ein -Aus) 

Zakladnf informace 

FUH - Frezovacf uhlova hlava = pohaneny 
drzak stopkovych reznych nastroju. 
Pouzitf - na NC a CNC vyvrtavacfch a frezova­
cfch strojfch . 
Upfnanf nastroju do klestin typu ER DIN 64gg_ 

Modely PVI a FXI - s pevnou kuzelovou stopkou, 
stopka a hnaci hffdel jsou jeden celek. 
Mod ely PVM a FXM - s vymenitelnou kuzelovou 
stopkou. 
Mod ely PVI a PVM - sklon vretene hlavy je serf­
ditelny v rozsahu 07goo. 

Mod ely FXI a FXM - sklon vretene hlavy je goo. 

OAF A - aretacnf clen spojuje hlavu se vretenfkem 
stroje, udrzuje hlavu v nastavene poloze a za­
chycuje rezne sfly. Aretacnf cep se zasouva do 
zadrzovacf kostky, ktera se montuje na vretenfk 
ve vzdalenosti "A" od osy vretene. Zadrzovacf 
kostka je soucastf pffslusenstvf hlavy. 

Whody pouzfvani FUH 
Hlava rozsiruje v)lrobnf moznosti stroje, 
dovoluje obrabet plochy nedostupne pro 
stavajfcf stroj. 
Koncentrace obrabecfch operacf pri jed nom 
upnutf obrobku zvysuje rozmerovou presnost 
provadene operace, snizuje naklady spojene 
s prepfnanfm obrobku , zkracuje vyrobnf 
easy- zvysuje produktivitu prace. 

FUH M s vymimitelnou kuzelovou stopkou 

Mod ely PVM a FXM jsou soucastf modularnfho 
systemu ' ktery umoznuje: 

v)lmenu upfnacfho kuzelu 
pouzitf aretacnfho clenu OAF-A nebo operne 
desky (pffrub typu PS a UP) 
pouzitf prodluzovacfho clenu 

+-- +-- +-- +-- ----+ ----+ ----+ ----+ 

- kombinaci modularnfch prvku 
Upozorneni: dovoleny prfkon a krouticf mo­
ment hlav s vymenitelnou kuzelovou stopkou je 
nizsf viz ,Zakladnf technicka data" 

Zpi)sob objedm!vanf 
ldentifikace je dana k6dov)lm cfslem v)lrobku. 
Pri objednavanf je treba uvest tyto udaje: 

FUH - k6dove cislo vyrobku - pocet kusu 

(V prfpade, ze se jedna o nestandardnf provedenf, 
nutno uvest doplnujfcf udaj; napr. rozmer ,A"). 

Dodavani 
FUH - je dodavan v drevene kazete se zakladnfm 
pffslusenstvfm. Jsou to klfce a zadrzovacf kostka. 
V pffslusenstvf nejsou klestiny, ty je treba 
objednat samostatnou polozkou v objednavce. 

Basic information 

FUH - Milling angle head = power-actuated 
holder of cutting tools with shank. 
Using - on NC and CNC boring and milling ma­
chines. 
Tool chucking in spring collets type ER DIN 64gg_ 

Models 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 PVI and PVM - the slope angle of the head 
spindle may be set within the range 0°7goo. 

Models FXI and FXM - the slope angle of the 
head spindle is goo. 

OAF 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. 

FUH 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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FREZOVACI UHLOVE HLAVY - ZADRZOVACI KOSTKA 

MILLING ANGLE HEADS- RETAINING BLOCK 

WINKELFRASKOPFE - HALTEBLOCK 

40 .... 
20 15 

Zadrzovacf kostka 
Aretacnf cep se zasouva do otvoru v zadrzovad 
kostce a stlacenfm cepu o 6 mm se teprve uvolnf 
hnad hffdel hlavy, ktery byl dosud zablokovan. 

to use the arresting arm OAF-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 
Identification 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. 

29 
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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 
6mm. 

Grundlegende lnformationen 

FUH - Winkelfraskopf = angetriebener Halter 
der Werkzeuge mit Schaft. 
Anwendung - an NC und CNC Bohrwerken und 
Frasmaschinen. 
Werkzeugspannen in Spannzangen der Typenreihe 
ER DIN 6499. 
Madelle PVI und FXI - mit festem Kegelschaft, 
der Kegelschaft und die Antriebswelle sind ein 
Stuck. 
Madelle PVM und FXM - mit auswechselbarem 
Kegelschaft. 
Madelle PVI und PVM - der Neigungswinkel der 
Kopfspindel kann innerhalb oo.;.goo eingestellt 
werden. 
Madelle FXI und FXM - der Neigungswinkel der 
Kopfspindel ist 90°. 
OAF 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 
Zubehiirs des Kopfes. 

Anwendungsvortejle der FUH-K6pfe 
Der Kopf vergriissert die Produktionsmiiglichkeiten 
der Maschine, ermiiglicht die Bearbeitung 
der Flachen, die fur die angewendete 
Maschine nicht zuganglich sind . 

Die Konzentration der Bearbeitungsoperationen 
bei einem Einspannen des Werkstuckes 
hebt die Genauigkeit der ausgefuhrten 
Bearbeitung an, reduziert die Kosten, die 
m~ dem wiederho~en Einspannen hervorgerufen 
sind , verkurzt die Produktionzeit - erhiiht 
die Arbeitsproduktivitat. 

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

FUH M mit auswechselbarem Kegelschaft 

Madelle PVM und FXM sind Bestandteile des 
modularen Systems, der ermiiglicht: 

die Auswechslung des Kegelschaftes 
die Anwendung des Arretierarms OAF A 
oder der Stutzplatte (Fianschen PS und UP) 
die Anwendung der Verlangerung 

die Kombination der modularen Elemente. 
Hinweis: zulassige Leistung und Drehmoment 
der Kiipfe mit auswechselbarem Kegelschaft 
sind niedriger sieh ,Technische Hauptdaten". 

Bestellungsart 

Die ldentifikation ist durch die Produktkodenummer 
bestimmt. Fur die Bestellung ist es notwendig 
folgende Angaben anfuhren: 

FUH- Produktkodenummer- Stiickzahl 

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

Lieferung 
FUH - wird in einer Holzkassette mit dem 
Grundzubehiir geliefert; es handel! sich um die 
Schlussel und den Halteblock. Die Spannzangen 
sind nicht im Grundzubehiir einbezogen, sie 
mussen als der individuelle Posten in der 
Bestellung bestellt werden . 
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FREZOVACf UHLOVE HLAVY- S VYMENITELNOU KUZELOVOU STOPKOU 

MILLING ANGLE HEADS -WITH EXCHANGEABLE TAPER SHANK 

WINKELFRASKOPFE - MIT AUSWECHSELBAREM KEGELSCHAFT 

MODEL PVM MODEL FXM 
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K6d Model 

Code Model 

Kode Modell 

253. 305 FUH PVM ER 25 

- 329 - PVM ER 32 

- 312 FXM ER 25 

- 336 - FXM ER 32 

Vymenitelna kuzelova stopka - Model VKF 
Exchangeable taper shank- Model VKF 
Auswechselbarer Kegelschaft- Modell VKF 

4 

a b c 

90 86 115 

110 104 132 

90 60 112 

110 78 130 

¢ e 
..L1!. 

m 
r--r-

! 

m 
u 

·-
"0 LJ I ~ 
"19. - I .<: 

I 
'- - ----,-- - --

- I 
I 

m I n 

k 

/mm/ tf9fJ d d1 e f g z j k m n 

2716 28 65 50 46 41 82 136 65 45 5,4 

2720 44 85 65 46 45 92 158 73 55 9,6 

2716 28 65 70 41 82 110 48 36 4,4 

2720 44 85 90 45 92 144 66 48 8,9 

K6d Velikost- typ Kuzelova stopka 

Code Size- Type Taper shank K tf9fJ 
Kode Grosse- Typ Kegelschaft /mm/ 

253- 510 ER 25N KF 25 ISO 40 DIN 69871A 35 0,75 

253- 503 ER 25NKF 25 CAT 40 35 0,75 

253- 527 ER 25NKF 25 BT 40 35 0,95 

253- 534 ER 25N KF 25 ISO 40 DIN 2080 35 0,65 

253- 541 ER 25N KF 25 ISO 50 DIN 69871A 35 2,05 

253- 558 ER 25NKF 25 CAT 50 35 3,05 

253- 565 ER 25N KF 25 BT 50 50 3,25 

253- 572 ER 25N KF 25 ISO 50 DIN 2080 35 2,85 

253- 589 ER 25N KF 25 HSK 63A DIN 69893 43 0,85 

253- 701 ER 32N KF 32 ISO 50 DIN 69871A 35 2,25 

253- 718 ER 32NKF 32 CAT 50 35 2,25 

253- 725 ER 32N KF 32 BT 50 50 3,25 

253- 732 ER 32N KF 32 ISO 50 DIN 2080 35 2,35 

253- 749 ER 32N KF 32 HSK 1 OOA DIN 69893 46 1,25 

V pffpade pouzitf operne desky typu UP je tato pfisroubovana ke vfetenfku stroje a sroub pos. 4 nenf 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 StOtzplatte UP ist diese zum Spindelkasten angeschraubt und die Schraube Pos. 4 ist nicht angewendet. 

~ 
• 
• 
• 
• 

~ 
• 
• 
• 
0 

• 
• 
• 
0 

0 

• 
• 
• 
0 

0 
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MODULARNI PRVKY 

MODULAR ELEMENTS 

MODULARE ELEMENTE 

2 Aretacnf clen - OAF 
Arresting arm - OAF 
Arretierarm - OAF 

PVM - OAF - Kuzelova stopka 
PVM - OAF- Taper shank 
PVM - OAF - Kegelschaft 

Pffklady montaznfch kompletu 
Examples of assembled sets 

A 

Beispiele der zusammengesetzten Satze 

K6d 

Code 

Kode 

253-909 

253-916 

253-923 

253-930 

253-947 

253-954 

253-961 

253 - 978 

253-985 

253-992 

3 Prfruba se stupnicf - PS 
Flange with scale - PS 
Flansch mit Skale - PS ¢ o 1 

~~--~¢~e~----~ 

4 Univerzalnf pffruba - UP 
Universal flange - UP 

Unive:H~~ .. ,D~:.'d3·~ 
Typ 

Type 

Typ 

OAF 25/65 

OAF 25/80 

OAF 32/80 

OAF 32/110 

PS 25 

PS 32 

UP 25 

UP 32 

PC 25 

PC 32 

5 

N _, 

a e z 01 

/mm/ 

90 65 33 -

90 65 33 

110 85 33 

110 85 33 

65 125 

85 156 

65 125 

85 156 

90 65 

110 85 

Prodluzovacf clen - PC 
Extension part - PC 
Verlangerung - PC 

N 
1/) 

¢ e 
¢ d2 

¢ 0 

02 d2 d3 I 

- -

- - -

75 100 -

95 125 

168 75 100 20 

196 95 125 20 

75 

95 

PC 25 
/mm/ 

d1 28 

M M8 

L1 32 

L2 47 

51 94 

52 68 

tf9ri 
0,5 

0,55 

0,6 

0,8 

1,7 

2,7 

2,1 

2,9 

2,8 

4,4 

PC 32 

44 

M12 

48 

53 

108 

68 



KLESTINOVA POUZDRA 
SPRING COLLETS 
SPANNZANGEN 

Klestinova pouzdra nejsou soucastf zakladnfho pffslusenstvf, proto je !reba 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 Grundzubehbr einbezogen, sie mussen als der individuelle Posten in der Bestellung bestellt werden. 

ER DIN 6499-B 

d 
lmml ER 25 

3,00+2,00 283-012 

4,00+3,00 283- 029 

5,00+4,00 283- 036 

6,00+5,00 283- 043 

7,00+6,00 283- 050 
8,00+ 7,00 283- 067 

9,00+8,00 283- 074 

10,00+9,00 283- 081 

11 ,00+ 10,00 283- 098 

12,00+11,00 283-104 

13,00+12,00 283-111 

14,00+ 13,00 283-128 

15,00+14,00 283-135 

16,00+15,00 283-142 
17,00+16,00 
18,00+ 17,00 -
19,00+18,00 

20,00+ 19,00 

Klestinova pouzdra standardnf presnosti. 
Spring collets of standard accuracy. 
Spannzangen der Standardgenauigkeit 

ER 32 

283-302 
283- 319 
283-326 

283-333 

283-340 
283-357 

283-364 

283-371 
283-388 

283- 395 
283-401 
283-418 

283- 425 

283-432 
283-449 
283-456 
283-463 

283-470 

Prfklady objednavanf I Examples of ordering I Bestellungsbeispiele 
1. FUH - PVI 253 - 022 1 ks I 1 pc I 1 St. 
2. FUH - PVI 253 - 022 OAF 80 1 ks I 1 pc I 1 St. 
3. FUH - PVM 253 - 305 1 ks I 1 pc I 1 St. 
4. FUH - OAF 253 - 909 1 ks I 1 pc I 1 St. 

12 

d sw 12 NORMA 
lmml lmml lmml ER 25-GB ER 32-GB 

4,0 3,1513,2 18 ISO, JIS 284- 002 284- 200 

4,5 3,4 18 DIN 284-019 284-217 

5,0 4,0 18 ISO, JIS 284-026 284- 224 

5,5 4,3 18 DIN 284-033 284- 231 

5,5 4,5 18 JIS 284-040 284- 248 
6,0 4,5 18 JIS 284- 057 284- 255 

6,0 4,9 18 DIN 284-064 284- 262 

6,2 5,0 18 JIS 284- 071 284- 279 

6,3 5,0 18 ISO 284-088 284- 286 

7,0 5,5 18 DIN, JIS 284- 095 284- 293 

7,1 5,6 18 ISO 284- 101 284- 309 

8,0 6 ,216 ,3 22 DIN , ISO 284- 118 284-316 

8,5 6,5 22 JIS 284- 125 284- 323 

9,0 7,017,1 22 DIN , ISO 284- 132 284- 330 

Klestinova pouzdra ER-GB nejsou bezne skladem a jejich dodavku je 
!reba poptat. 
The spring collets ER-GB are not on stock standardly and it is necessa­
ry to inquire for their delivery. 
Die Spannzangen ER-GB sind nicht gelaufig am Lager und sie mussen 
nachgefragt werden. 
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ZP 
ZRYCHLOVACI PRISTROJ 

SPINDLESPEEDER 

Sc H N E LLLAU FS PIN DEL 

narex 



ZP-10/X 
ZRYCHLOVACf PRfSTROJ - rucnf vymena nastroje 

SPINDLESPEEDER - for manual tool-change 

SCHNELLLAUFSPINDEL -fUr manuellen Werkzeugwechsel 

ZAKLADNi INFORMACE 

- mechanicky planetovy pfevod do rychla 

- upinaci kuzel pevny nevymenitelny 

- upinani nastroju s valcovou stopkou 

- dlouhodoba tukova naplii 

POUZITi 

- jako zvlastni pfislusenstvi u frezek, vy­
vrtavacich stroju, NC a CNC obrabe­
cich stroju 

- jako pfesne a produktivni frezovani 
a vrtani pfi vysokych feznych rychlos­
tech 

Nasobic otacek vfetena obrabeciho 
stroje 

ZAKLADNi TECHNICKA DATA 

BASIC TECHNICAL DATA 

TECHNISCHE HAUPTDATEN 

SORTIMENTNi NABiDKA 

ASSORTMENT OFFER 

SORTIMENTANGEBOT 

Kod Kuzel 
Code Shank 
Code Kegelschaft 

242.088 ISO 40 

Norma 
Norm 
Norm 

DIN 2080 

ISO 297 

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 

L 

co 0 
co 
Cl iSi 

Nacrt 
Drawing 

Zeichnung 

242.095 ISO 50 CSN 220430 ~ 
242.Q19 Mk4 DIN 1806 

~ 242.026 Mk5 ISO 296-63 

242.033 Mk6 CSN 220430 

242.040 Mk4 x M16 

~ 
DIN 2207 

242.057 Mk5 x M20 
CSN 220422 

242.064 Mk6 x M24 

• zakladnf nabfdka, basic offer, Normalangebot 

HAUPTINFORMATIONEN 

- mechanisches Planetenradgetriebe 

- fester Kegelschaft, nicht austauschbar 

- Spannen von Werkzeugen mit Zylin-
derschaft 

- langfristige Schmierfetth.illung 

VERWENDUNG 

- Sonderzubehiir von Frasmaschinen, 
Bohrwerken, Bohrmaschinen, NC­
und CNC Werkzeugmaschinen 

- h.ir prazises und produktives Frasen 
und Bohren mit hohen Schnittge­
schwindigkeiten 

Spindeldrehzahl - Beschleuniger 

Prevodov)f pomer 
Gear ratio 
Ubersetzungsverhaltnis 

otacky 
Spindle Speed 
Spindeldrehzahl 

1 : 6 

min-1 
max. 20 000 rpm 

U/min 

yYkon ~ Power 4,5 kW 
Leistung 
f-------------­

Prumer nastroje d 
Tool diameter d 1 ,0 + 13,0 mm 
Werkzeugdurchmesser d 

Klestina 
Collet 
Spannzange 

L 
[mm] 

145 

149 

143 

140 

142 

164 

168 

177 

f!9f1 
6,6 

8,4 

6,5 

7,4 

10,0 

6,6 

7,8 

12,0 

ER20/ESX 
DIN 6499-B 

• 
• 
D 

D 

D 

D 

D 

D 

D k poptanf, by request, nach Anfrage 
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ZP-10/X 
ZRYCHLOVACI PRISTROJ - automaticka vymena nastroje 

SPINDLESPEEDER - for automatic tool-change 

SCHNELLLAUFSPINDEL -tor automatischen Werkzeugwechsel 

ZAKLADNf TECHNICKA DATA 

BASIC TECHNICAL DATA 

TECHNISCHE HAUPTDATEN 

SORTIMENTNf NABfDKA 

ASSORTMENT OFFER 

SORTIMENTANGEBOT 

K6d Kuzel 
Code Shank 
Code Kegelschaft 

242.118 ISO 40 
242.125 ISO 50 
242.224 ISO 40 
242.231 ISO 50 
242.194 CAT40 
242.200 CAT 50 
242.163 MAS BT-40 
242.170 MAS BT-50 

• Typ, Type, Typ A 

~ 

El1 . noj 
p~~ 

Norma 
Norm 
Norm 

DIN 69871 
CSN 220434 

CSN 220432 

• zakladnf nabfdka, basic offer, Normalangebot 

ARETACNf CLEN 

ARRESTING DEVICE 

ARRETIERVORRICHTUNG 

zdvih- stroke- Hub 49 

Chlazenf 
L Cooling 

Kiihlung [mm] 

A 193 
A 191 
A 186 
A 182 
A 193 
A 191 
A 186 
A 194 

!fo!J 
8,4 
10 7 
8,6 
10,4 
8,4 
10,7 
8,6 

11 ,5 

Pfevodovy pomer 
Gear ratio 
Ubersetzungsverhaltnis 

1 : 6 

otacky 
Spindle Speed 
Spindeldrehzahl 

min-1 
max. 20 000 rpm 

U/min 

vykon 
Power 
Leistung 

Prumer mistroje d 

4,5 kW 

Tool diameter d 
Werkzeugdurchmesser d 

1,0 + 13,0 mm 

Klestina 
Collet 
Spannzange 

ER20/ESX 
DIN 6499-B 

A d1 p 
[mm] [mm] [bar] 

65 18 • 
80/110 18 0,2 • 

65 18 D 
80/110 18 D 
62+110 14+18 D 
62+110 14+18 D 
62+110 14+18 D 
62+110 14+18 D 

D k poptanf, by request, nach Anfrage 

K - krouzek otocne nastavitelny 
rotationally adjustable ring 
drehverstellbarer Ring 

49 - cep delkove nastavitelny 
longitudinally adjustable pin 
langsverstellbarer Zapien 

V objednavce nutno specifikovat para­
metry A, d1. 
It is necessary to specify the parameters 
A, d1 in the order. 
Es ist notwendig die Parameter A, d1 
in der Bestellung zu spezifizieren. 



ZP-10/X 
PRfSLUSENSTVf 

ACCESSORIES 

ZUBEHOR 

PRESNOST UPiNANi NASTROJU 

ACCURACY OF TOOL CLAMPING 

GENAUIGKEIT DES WERKZEUGSPANNEN 

21 

~ 0 
~ -·t-1---·---·----·----·----1~ 
~-r0J~ 
~ ~L 

NABiDKA KLESTINOVYCH POUZDER 

OFFER OF COLLETS 

SPANNZANGENANGEBOT 

K6d Rozsah 
Code Range/Bereich 
Code [mm] 

281.803 1,0-0,5 

281.810 1,5 - 1,0 

281.827 2,0- 1,5 

281.834 2,5-2,0 

281.841 3,0-2,5 

281.858 3,5-3,0 

PRiKLAD OBJEDNAVANi 

1. ZP-1 0/X CODE 242.088 

2. ZP-1 0/X CODE 242.118 

L1 

ER 20- ESX 

K6d 
Code 
Code 

281.856 

281.872 

281.889 

281.896 

281.902 

281.919 

EXAMPLE OF ORDER 

(A = ; d1 = [mm]) 

CODE 

21- malice 
nut 
Mutter 

35 - klestina 
collet 
Spannzange 

50- trn 
measuring pin 
Messdorn 

DIN 6499- B 

Rozsah 
Range/Bereich 

[mm] 

4,0-3,5 

5,0-4,0 

6,0-5,0 

7,0-6,0 

8,0-7,0 

9,0-8,0 

3. Klestina, Collet, Spannzange ER 20 

Ke kazde polozce uvest pocet kusu. State the number of pieces of each item. 

d MAX 0 
[mm] L1 [mm] 

MIN MAX [mm] ER 20 

1,0 1,6 4,0 

1,6 3,0 7,5 
0,02 

3,0 6,0 15 

6,0 10,0 25,0 

10,0 13,0 32 0,025 

K6d Rozsah 
Code Range/Bereich 
Code [mm] 

281.926 10,0-9,0 

281.520 11,0- 10,0 

281.537 12,0- 11,0 

281.544 13,0- 12,0 

BESTELLUNGSBEISPIEL 

Zu jeder Position die Stuckzahl anzufuhren. 
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RTH 
ZAVITOREZNE HLAVY REVERZACNI 

REVERSIBLE THREAD-CUTTING HEADS 

GEWINDESCHNEIDKOPFE MIT ROCKLAUF 

nare-x 



Pou:Z:ITf, VvHoov, DooAvANf 

APPLICATION, FACILITIES, DELIVERY 

ANWENDUNG, VORTEILE, LIEFERUNG 

POUZITi 
Zavitorezne hlavy reverzat ni tsou pFistroje, urtene pro standard­
ni rezani pravochodych zavitu se spitat)im profilem (M, W, UN, 
G) na vrtat kach bez pouziti strojniho posuvu vretena. Modely 
Zhr a ZhrA jsou uzpusobeny i pro zavit levochody, modely RTH 
lze na vyzadani pro tento zavit upravit. 

POZOR! 
Hlava se pri praci musi vzdy otatet. Na soustruhu je proto ne­
pouzitelna 

VYHODY POUZITi 

- rychla a spo lehliva prace, snadna obsluha a udrtba 
- ochrana z:ivitniku pred jeho poskozenim krutem v rezu 
- moznost rezani zavitu do slepych otvoru 
- moznost opakovaneho najizdeni do jiz vyrezaneho zavitu 
- vyssi otatky zpetneho chodu - kratSi cas pro vysroubovani 

oproti rezani 
- rychla vymena zavitniku v hlave; rychlovymena u modelu 

ZhrA, pro pouziti vymenneho pouzdra NKC 12. Lze rezat 
i vnejsi kratke zavity. 

UPiNANf NA STROJ 
Hlavy se upinaji do vretena vrtacky pomoci ku ze lu MORSE 
s pevnym vyrazecem. U hlav Zhr a ZhrA je upinaci trn soucasti 
hlavy, u modelu RTH je soutasti doplnkoveho pFislusenstvi. 

DODAVANiHLAV 
Hlavy jsou dodavany bez doplnkoveho pFislu senstvi pouze s pFi­
slusenstvim zakladnim, kam patFi klice pro manipulaci s hlavou. 
Doplnkove pFislusenstvi je treba objedn<ivat samostatne. 

DOPLNKOVE PRiSLUSENSTVi 

- upinaci trny pro modely RTH 
- klestiny JAC OBS a PLASTI C 
- vymenna pouzdra 

LEGENDA, KEY, LEGENDE 

UPfNACf DUTINA, SPINDLE TAPER, SPINDELHOHLKEGEL 

2 POJISTOVACf SROUB, LOCKING SCREW, 
SICHERUNGSSCHRAUBE 

3 OBJfMKA SPOJKY, CLUTCH SLEEVE, KUPPLUNGSHULSE 

4 PRUZINA SPOJKY, CLUTCH SPRING, KUPPLUNGSFEDER 

5 TELESO, BODY, KORPER 

6 LOZISKO, BEARING, LAGER 

7 RADfCf SPOJKA, CHANGING CLUTCH, SCHALTKUPPLUNG 

8 KOLO ZPETNYCH OTACEK, GEAR FOR REVERSE SPEED, 
RUCKLAUFZAHNRAD 

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

10 VEDENf, GUIDE, FUHRUNG 

11 POUZDRO, CHUCK, FUTTER 

12 STAVECf SROUB, SET SCREW, STELLSCHRAUBE 

13 KLESTINA JACOBS, COLLET JACOBS, SPANNZANGE JACOBS 

14 MATICE KLESTINY, COLLET NUT, SPANNZANGENMUTTER 

15 OZUBENE KOLO, GEAR, ZAHNRAD 

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

17 KULICKA SPOJKY, CLUTCH BALL, KUGEL DER KUPPLUNG 

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. 
It is possible to modify the types RTH for this threads by req u­
est. 

ATTENTION! 

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

FACILITIES OF APPLICATION 

- rapid and reliable work, easy operation and maintenance 
- failure protection of the tap against over-torque 
- possibility of blind hole tapping 
- 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, it is 

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 while it is a part of the supp­
lementary accessori es by types RTH. 

DELIVERY 

These heads are delivered without the supplementary accesso­
ri es with basic accessori es only, including the wrenches forma­
nipulation with head. It is necessary to order the supplementary 
accessori es as a separate item. 

SUPPLEMENTARY ACCESSORIES 

- taper shanks for types RTH 
- co llets JACOBS and PLASTIC 
- interchangeable chucks 

ANWENDUNG 

Gewind eschneidkopfe mit RU ckl auf sind fUr Ubliches 
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 fUr die linksgangige Gewinde angepasst, die 
Typen RTH lassen sich fUr diese Gewinde nach der Anforderung 
aufbereiten. 

ACHTUNG! 

Der Kopf mu ss sich immer bei der Arbeit drehen. Deshalb kann 
man nicht den Kopf an der Drehmaschine anwenden. 

VORTEILE DER ANWENDUNG 

- schnelle und zuverlassige Arbeit, einfache Bedienung und 
lnstandhaltung 

- Schutz des Gewindebohrers gegen der Beschadigung durch 
den Ubermassigen Drehmoment 

- es ist moglich die Gewinde in den Blindlochern bohren 
- es ist moglich in ferti ge Gewinde wieder anfahren 
- hohere RU ckdrehzahl - kUrzere Zeit fUr das Ausschrauben 

im Vergleich mit dem Gewindebohren 
- schneller 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 we rden in die Maschinenspindel durch den 
Morsekegel mit festen Mitnehmer eingespannt. Der Kegelschaft 
ist ein Bestandteil des Gerates be i den Kopfen Zhr und ZhrA, 
wogegen bei dem Typ RTH ist ein Bestandteil des Erganzungs­
zubehors. 

LIEFERUNG 

Diese Kopfe werden ohne Erganzungszu behor und nur mit dem 
Grundzubehor geliefert, wo die Sc hiUssel fUr die Manipulation 
eingeschlossen sind. Es ist notwendig das Erganzungszubehor 
als Einzelposten zu bestellen. 

ERGANZUNGSZUBEHOR 

- Kegelschafte fUr die Typen RTH 
- Spannzangen JAC OBS und PLASTI C 
- auswechselbare Funer 
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STRUCNY POPIS FUNKCE 

CONCISE DESCRIPTION OF WORKING 

KURZE BESCHREIBUNG DER WIRKUNGSWEISE 

cD cD 
! ! 

z 

POP IS 

Momentova spojka 
- je plynule stavitelna v celem pracovnim rozsahu hlavy 
- chrani zavitnik pred jeho poskozenim krutem 

Planetova prevodovka 
- generuje zpetne otatky vuci vretenu 
- zrychluje tyto otatky az 2x 

Zastavovaci tyt 
- z hled iska funkce planetove prevodovky udrtuje jeji jed nu cast 

v klidu 

Pouzd ro 
- hFidel zakonceny upinacim pouzdrem 
- upinani zavitniku do klestin RUBBER FLEX JACOBS 
- pojisteni zavitniku proti protoceni v klestine dvema stavecimi 

srouby 
- osovy pohyb - razeni funkci hlavy 
- u modelu ZhrA je hFidel zakoncen rychloupinaci hlavici pro 

upinani vymennych pouzder typu RVK, NVH, NKC 

RAZENiFUNKCiHLAVY 

Funkce se radi vysouvanim pouzdra z hlavy pn jejim otateni a to 
pomoci ovl<idaci paky vretena vrtacky. 
1. poloha - pouzdro je zcela zasunuto, smysl otatek vretena 

a pouzdra je shodny, hlava reze zavit . 
2. poloha- pouzdro je prave vysunuto do NULOVE POLOHY, kdy 

se hlava otati, ale zavitnik je v klidu - vreteno vrtatky je opreno 
o doraz (vyuziti pFi rezani zav itu do slepych otvoru bez pouziti 
momentove spojky - vetsi zivotnost nastro je i hlavy) 

3. poloha - pouzdro je zcela vysunuto a zavitnik se zpetnymi 
otackami vytati z vyrezaneho zavitu vyssi rychlosti nez byl rezan 

4. poloha - pouzdro je zcela vysunuto z hlavy, zavitnik je vy ­
taten z vyrezaneho zavitu zrychlenymi zpetnymi otackami 

OSOVE VYROVNAVANi 

Delkove hodnoty A a B na obrazku vyjadruji delku zaberu zubo­
ve radici spojky, kterou lze vyuzit k vyrovnavani potrebne osove 
rychlosti , nutne k vyrezani kalibrickeho zav itu . 

ODPRUZENiPOUZDRA 

Pruzny pFitlak zavitniku na usti otvoru dovo luje i opetne najeti do 
jiz vyrezaneho zav itu , aniz by se poskodil. 
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E 

G 

CD 

A+N+B=T 

E - zastavovaci tyc I stop bar I Haltestange 

G - opora tyee I rest I Stolze 

DESCRIPTION 

Torque 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-box by stopping 

of its part 

Chuck 
- the shaft is equipped by the co llet chuck 
- chucking of taps by means of co llets RUBBER FLEX JACOBS 
- locking of the tap against angular change by two locking 

screws 
- its axial movement makes possible the change of the working 

mode of the head 
- shaft of types ZhrA is eq uipped 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 contro l feed leve r 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 (it may be used by tapping in the blind holes without 
using of the torque clutch - longer service life of the head and 
tap) 
3rd position - starting point of t11e reverse rnovernent 
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 va lu es 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 orifi ce of the hole makes 
possible the repeated runnin g in th e finished thread without 
damaging. 

BESCHREIBUNG 

Drehmomentkupplung 
- ist stufenlos einstell bar im ganzen Arbeitsbereich des Kopfes 
- schUtzt den Gewindebohrer gegen Beschadigung durch den 

Ubermassigen Drehmoment 

Planetengetriebekasten 
- bildet den RU cklauf 
- beschleunigt den Rucklauf bis zweimal 

Haltestange 
- haltet fest einen Teil des Planetengetriebekastens und em1oglicht 

so se ine Tatigkeit 

Funer 
- die Welle ist mit dem Spannzangenfuner ausgestanet 
- die Gewindebohrer werden durch Spannzangen RUBBER FLEX 

JACOBS eingespannt 
- Sicherung des Gewindebohrers gegen Teilumdrehung durch 

zwei Stellschrauben 
- seine Axialbewegung ermog licht das Schalten der einzelnen 

Funktionen des Kopfes 
- die Welle der Typen ZhrA ist mit dem Schnellwechselfuner mit 

auswechselbaren Funern RVK, NVH, NKC ausgestanet 

SCHALTEN DER EINZELNEN FUNKTIONEN 

Die Funktionen werden wah rend der Rotation des Kopfes durch 
Verschiebung des Funers minels des Betatigungshebels der 
Bohrmaschine geschaltet. 
1. lage - das Funer ist vo llig eingeschoben, der Drehsinn der 
Spindel und des Funers ist gleich, der Kopf bohrt das Gewinde 
2. lage- das Funer ist gerade in der Nullstellung geschoben, der 
Kopf dreht sich, aber der Gewindebohrer steht ruhig - die Spindel 
der Bohrmaschine stUtzt sich auf den Anschlag (Anwendung 
be im Gewindebo l1ren in Blindloc l1ern ol1ne Drellmoment­
kupplung - hohere Standzeit des Werkzeuges und Kopfes) 
3. lage - Anfang des Rucklaufs 
4. lage- das Funer ist ganz herausgeschoben und der Gewinde­
bohrer dreht sich zurUck schneller als beim Gewindebohren 

AXIALAUSGLEICH 

Die Langen A und B im Bild reprasentieren die Eingriffslange der 
Zahnkupplung, die kann man zum Ausg leich der Axialbeweg un­
gen beim Bohren der prazisen Gewinde ausnutzen. 

ABFEDERUNG DES FUTTERS 

Der federnde Anpressdruck des Gewindebohrers an den Lochein­
gang ermoglicht die wiederholte Einfahrung ins fertige Gewinde 
ohne Beschadigung 



RTH-BJ 

K6d 
Code 
Code 

Model 
Type 
Typ 

d 

- PRESNE PROVEDENf PRO PRAVOCHODY ZAVIT 

- PRECISE EXECUTION FOR RIGHT-HANDED THREAD 

- PRAziSE AUSFUHRUNG FUR RECHTSGANGIGE GEWINDE 

Prac. rozsah 
Working range 
Arbeitsbereich 

Klestina 
Collet 

Spannzange 

...J 

Rozmery - Dimensions -
Abmessungen [mm] 

...r 

J' 

L, 

D 

~ 
1~1 

~max. 

[
min ' ] rpm 

U/min 

D, 

D 

Mk 
[Nm] 

A/T 
[mm] 

221311 RTH22BJ B16 M2+M7 BJ032, BJ034 55/52 23 130 80 35 1 500 10 3,8/13 1,6 1,0 

221 328 RTH 32 BJ B16 M5+M12 BJ036, BJ038 75/74 28 156 93 44 1 000 25 4,5/14,5 1,75 2,2 

221 335 RTH 42 BJ M20 M8+M20 BJ042, BJ044 91 /91 38 

1 prevodovy pomer zpetnych otacek I ratio of gear for reverse speed 
Ubersetzungsverhaltnis der RU ckbeweg ung 

UPOZORNENi NOTICE: 

199 112 62 600 80 6,0/18 1,7 5,1 

BEACHTUNG: 

Hlavy se dodavaji bez klestin a upinacich trnu. Tyto je treba The heads are delivered without co llets and taper shanks. It is 
objednat samostatne. necessary to order these parts as separate items. 

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

Klestiny RUBBER FLEX BJ 
Collets RUBBER FLEX BJ 
Spannzangen RUBBER FLEX BJ 

K6d Typ Rozsah - Range -
Code Type Bereich 
Code Typ d [mm] 

280 837 BJ032 2,0 + 4,5 

280 844 BJ034 4,5 + 6,3 
280 851 BJ036 3,0 + 6,3 

280 868 BJ038 5,0 + 9,5 

280 875 BJ042 5,0 + 9,5 
280 882 BJ044 9,5 + 14,0 

280 899 BJD45 16,0 

0 0 

Rozmery - Dimensions -
Abmessungen [mm] 
D A O.o 

14 11 20 

21 13 20 

27 15 20 

Upinaci trny 
Taper shanks 
Kegelschafte 

K6d 
Code 
Code 

221 502 

221 219 
221 526 

221 533 
221 540 

Typ BxMk I !fo!J MxMk [mm] 

VK RTH B16 x Mk1 97 0,087 

VK RTH B16 x Mk2 109 0,157 
VK RTH B16 x Mk3 133 0,320 

VK RTH M20 x Mk3 129 0,310 
VK RTH M20 x Mk4 154 0,570 

NAREX6})MTE® J 1.oJ 



GRAFICKE SCHEMA OBJEDNAVKY 

RTH-sJ GRAPHIC DIAGRAM OF THE ORDER 

GRAPHISCHES DIAGRAMM DER BESTELLUNG 

RTH 22 BJ - komplet - set - Komplett 

liF T: 
1x 
BJ 032 

1x 
BJ 034 

ZPUSOB OBJEDNANi: 

Pn objednavani je treba vzdy uvest cise lny kod vyrobku. Pokud 
neni zadan komplet, doplnkove pfislusenstvi bude dodano, 
bude-li objednano. 
Upinaci trny pro RTH nejsou soucasti kompletu. 

RTH 32 BJ - komplet - set - Komplett 

liJm I: 1x 
BJ 036 

1x 
BJ 038 

ORDERING MODE: 

It is always necessary to specify the product code. Unless the set 
is requested, the supplementary accessories will be supplied if 
ordered on ly. 
The taper shanks for RTH are not included in the set. 

NAREX MTE s.r.o. 
Moskevska 63 

CZ-1 01 00 Praha 1 0 
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 

RTH 42 BJ - komplet - set - Komplett 

~I: 
1x 
BJ 042 

1x 
BJ 044 

BESTELLUNGSANWEISUNG: 

Bei der Bestellung ist es immer notwendig die Codenummer des 
Produktes anfUhren. Wenn kein Komplett gefordert ist, wird das 
Erganzungszubehor nur nach Bestellung geliefert. 
Die Kegelschafte fur RTH sind nicht im Komplett eingeschlossen. 



r----+-+----+-+--+-+---+---+--+-+-+--+--r----+-+----+-+--+-+---+---+--+-+-+-+-t----+--t----+-+--+-+---+---+--+-+-+-+-t----+--t :s: 
.ill: 

r----+-+----+-+--+-+---+---+--+-+-+--+--r----+-+----+-+--+-+---+---+--+-+-+-+-t----+--t----+-+--+-+---+---+--+-+-+-+-t----+--t u~~ 
f-----+---+---+-+---+-+---+--+--+-+-+-+--f-----+---+---+-+---+-+---+--+--+-+-+-+-+-+-+----+-+---+-+----+-+--+-+-+-+-+-+-+ g, .!!l ~ 9-0,'5 
f-----+---+---+-+---+-+---+--+--+-+-+-+--f-----+---+---+-+---+-+---+--+--+-+-+-+-+-+-+----+-+---+-+----+-+--+-+-+-+-+-+-+ g;~ 
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RTH 
PE3b60HAPE3HAfl rOilOBKA PEBEPC~BHbiVl 

REVERSIBLE THREAD-CUTTING HEADS 

GEWINDESCHNEIDKOPFE MIT ROCKLAUF 

nare-x 

- A-RE)(-6))Nff ® 



~CnOflb30BAH~E,nPE~MY~ECTBA,nocTABKA 
APPLICATION, FACILITIES, DELIVERY 

ANWENDUNG, VORTEILE, LIEFERUNG 

nPIIIMEHEH~E 

Pe3b5oHape3Hble ronoBK~ pesepc~BHble - aro ycrpo~­

crsa, npeAHa3Ha4eHHble AnH CTaHAapTHO~ Hape3K~ 
npaso~ pe3b5bl c ocrpoKoHe4HbiM npocjl~neM (M, W, UN, 
G) Ha csepn~nbHbiX craHKax 6e3 ~cnonb30BaHHH 
asroMaT~4ecKo~ noAa4~ wn~HAenH . lonoBK~ MOAene~ 
Zhr ~ ZhrA np~cnoco6neHbl H AnH Hape3aHHH neso~ 
pe3b5bl , MOAenH RTH no 3anpocy MO)l(HO nepeAenaTb 
AnH aro~ pe3b5bl. 

BH~MAHIIIE! 
lonosKa so speMH pa5oTbl scerAa AOn)l(Ha spall1aTbCH. 
noaTOMY OHa He np~rDAHa K ~cnonb30BaHHIO Ha TOKap­
HOM CTaHKe. 

nPE~MYLl!ECTBA nP~MEHEHII151 

- 3all1~Ta MeT4~Ka or era nospe)l(AeH~H npH CKPY4HBaHHH 
B C8Y8HioU1 

- B03MO)l(HOCTb pe3b60Hape3KH B rn yXHX OTBepCT~HX 
- B03MO)l(HOCTb nOBTOpHoro BXOAa B y)!(e Hape3aHH YIO 

pe3b5y 
- 6onee BbiCOKaH CKOpOCTb Bpall1eH~H o6paTHOrO XOAa -
6onee KOpOTKOe BpeMH BbiB~H4HBaH~H no cpaBHeH~IO C 
Hape3aHH8M 

- 6biCTpaH 3aMeHa MeT4HKOB B ronOBKe; 6biCTpaH 3aMeHa 
y MOAene~ ZhrA AnH ~cnonb30BaH~H cMeHHO~ srynKH 
NKC 12. MO)l(HO Hape3aTb H Hapy)l(Hble KOpOTK~e 
pe3b5bl. 

3A>KIIIM HA CTAHKE 
IOilOBKitl B Wm1HA8fl8 3a>Kit1MatoTCH G nOMOll..\biO KOHyca 

MOP3E c HenoAB~)l(HbiM BbiTanKHBareneM. Y ronosoK 
Zhr ~ ZhrA 3a)l(~MHaH onpasKa cocrasHo~ 4aCTbto 
ronoBKH, y MOAenH RTH - HBnHercH cocrasHo~ 4aCTbto 
AOnonH~renbHbiX np~HaAne)l(Hocre~. 

nOCTABKA ronOBOK 
lonoBKH nocrasnHtoTCH 6e3 AOnonH~renbHbiX np~HaA­
ne)l(Hocre~ . TOnbKO C OCHOBHbiM~ np~HaAne)l(HOCTHMH , 

KYAa BXOAHT Kilto4~ AnH MaH~nynHposaH~H c ronosKo~. 
):1ononHHTenbHbl8 npHHaAne)l(HOCT~ HaAO 3aKa3biBaTb 
OTAenbHO. 

,QOn011HIIITE11bHbiE nPIIIHA,Q11E>KHOCTIII 
- 3a)!(~MHble onpaBKH AnH MOAene~ RTH 
- LjaHrH JACOBS ~ PLASTIC 
- CMeHHble BTynKH 

YCnOBHOE0603HA4EH~E,KEY,LEGENDE 

1 3A>KV1MHO~ PYLIE~ , SPINDLE TAPER, SPINDELHOHLKEGEL 
2 nPE,QOXPAHV1TEJlbHbl~ BV1HT, LOCKING SCREW, 

SICHERUNGSSCHRAUBE 
3 BTYJlKA MY¢Tbl, CLUTCH SLEEVE, KUPPLUNGSHULSE 
4 nPY:>KV1 HA MY¢Tbl, CLUTCH SPRING, KUPPLUNGSFEDER 
5 KOPnYC, BODY, KORPER 
6 nO,QWV1nHV1K, BEARING, LAGER 
7 MY¢TA nEPEKJlfOLIEHV151, CHANGING CLUTCH, 

SCHAL TKUPPLUNG 
8 KOJlECO 05PATHO~ CKOPOCTV1 BPAL11EHV151 , GEAR FOR 

REVERSE SPEED, RUCKLAUFZAHNRAD 
9 no,QnPY:>KV1HV1BAHV1E BTYJlKV1 , SPRINGING OF THE CHUCK, 

ABFEDERUNG DES FUTTERS 
10 HAnPABJl51fOll.IA51 , GUIDE, FUHRUNG 
11 BTYJlKA, CHUCK, CHUCK, FUTTER 
12 YCTAHOBOLIHbl~ BV1HT, SET SCREW, STELLSCHRAUBE 
13 L(AHIAJACOBS, COLLET JACOBS, SPANNZANGE JACOBS 
14 IA~KA LjAHIV1 , COLLET NUT, SPANNZANGENMUTTER 
15 3Y5LIATOE KOJlECO, GEAR, ZAHNRAD 
16 ,QEP:>KATEJlb CTOnOPHOIO CTEP:>KH51, STOP BAR HOLDER, 

HALTER DER HALTESTANGE 
17 WAPV1K MY¢Tbl, CLUTCH BALL, KUGEL DER KUPPLUNG 

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. 
It is possible to 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 reliable work, easy operation and maintenance 
- failure protection of the tap against over-torque 
- possibi lity of blind hole tapping 
- 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, it is 

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 while it is a part of the supp­
lementary accessori es by types RTH. 

DELIVERY 

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

SUPPLEMENTARY ACCESSORIES 

- taper shanks for types RTH 
- co llets JACOBS and PLASTIC 
- interchangeable chucks 

ANWENOUNG 

Gewindeschneidkopfe mit RUcklauf sind fUr Ubliches 
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 fUr die linksgangige Gewinde angepasst, die 
Typen RTH lassen sich fUr diese Gewinde nach der Anforderung 
aufbereiten. 

ACHTUNG! 

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

VORTEILE OER ANWENOUNG 

- schnelle und zuverlassige Arbeit, einfache Bedienung und 
lnstandhaltung 

- Schutz des Gewindebohrers gegen der Beschadigung durch 
den Ubermassigen Drehmoment 

- es ist moglich die Gewinde in den Blindlochern bohren 
- es ist moglich in fertige Gewinde wieder anfahren 
- hohere RUckdrehzahl - kUrzere Zeit fUr das Ausschrauben 

im Verg leich mit dem Gewindebohren 
- schneller Werkzeugwechse l. Der Schnellwechsel auch bei 

den Typen ZhrA; kurze Aussengewinde lassen sich bei der 
Anwendung von den Futtern NKC 12 fertigen 

EINSPANNEN AN OlE MASCHINE 

Die Kopfe werden in die Maschinenspindel durch den 
Morsekegel mit festen Mitnehmer eingespannt. Der Kegelschaft 
ist ein Bestandteil des Gerates be i den Kopfen Zhr und ZhrA, 
wogegen bei dem Typ RTH ist ein Bestandteil des Erganzungs­
zubehors. 

LIEFERUNG 

Diese Kopfe werden ohne Erganzungszubehor und nur mit dem 
Grundzubehor geliefert, wo die SchiUssel fUr die Manipulation 
eingeschlossen sind. Es ist notwendig das Erganzungszubehor 
als Einzelposten zu bestellen. 

ERGANZUNGSZUBEHOR 

- Kegelschafte fUr die Typen RTH 
- Spannzangen JACOBS und PLASTIC 
- auswechselbare Funer 

NAREX(§)MTE® J 1.01 



KPATKOE Onii1CAHJ..1E <l>YHKU111111 

CONCISE DESCRIPTION OF WORKING 

KURZE BESCHREIBUNG DER WIRKUNGSWEISE 

cD cD 
! ! 

Om1CAHI.1E 

npeAOXpaHHTe11bH3H (MOMeHTHaH) My!j>Ta 
- nnasHo HacTpa~saeTcH so seeM pa6oYeM g~ana3oHe 
ronOSK~ 

- 38U.J.~W.88T M8TYIIIK OT era nospe>K,QeHIIIfl nplll KpyYeHIIIIII 

nnaHeTapHblii peAYKTOp 
- reHep~pyeT o6paTHble cKopocT~ spall1eH~H no 
OTHOWeH~IO K Wll~HgeniO 

- YCKOpHeT 3T~ CKOpOCT~ spall1eH~H snnOTb AO 2-X pa3 
CTonopHblii cTeplKeHb 
- c T04KIII 3peHIIIs:l nnaHerapHoro peAyKTopa coxpaHs:JeT 

OAHY era YaCTb S COCTOHH~~ llOKOH 
BrynKa 
- san, 3aKOHYeHHblii L\aHrDSbiM naTpOHOM 
- 3a)I(~M MeTY~Kos s LjaHrax RUBBER FLEX 
- cf:>~KCalj~H Me"!'l~KOS OT nposopaY~SaH~H S L\aHre C 

noMOU1biO gsyx ycTaHosoY HbiX s~HTos 
- ocesoe AS~)I(eH~e- nepeKniOYeH~e <I>YHKL1~~ ronosK~ 
- y Mogeneii ZhrA san 3aKOHYeH 5biCTpo3a)I(HMHoii r 
onosKoii gnH 3a)I(~Ma cMeHHbiX sTynoK T~nos RVK, NVH 

nEPEK1110"1EHI.1E ¢>YHKL.11.11.1 rOilOBKI.-1 
<DyHKLj~~ nepeKniOYaiOTCH S pe3ynb TaTe SbiAS~)I(eH~H 

sTynK~ ~3 ronosK~ np~ ee nosopoTe, a ~MeHHO c 
noMOU1biO pyKOHTK~ ynpasneH~H wn~HgenH 

csepn~nbHoro cTaH Ka. 
1-e nonmKeH~o~~e srynKa nonHOCTbfO BBeAeHa , 
HanpasneH~e spall1eH~H wn~HgenH ~ sTym~ cosnagaeT, 
ronOSKa SblllOnHHeT pe3b60Hape3aH~e. 
2-e nOilOlKeHHe - S gaHHblii MOMeHT STynKa SbiSegeHa S 
Hynesoe nono)l(eH~e. Korga ronosKa spall1aeTcH, a 
MeTY~K HaXOA~TCH S COCTOHH~~ llOKOH - Wll~Hgenb 

csepn~nbHoro cTaHKa yn~paeTcH s ynop (~cnonb3osaH~e 
np~ pe3b6oHape3aH~~ gnH rnyx~x oTsepcT~ii 6e3 
~cnonb30SaH~H npegoxpaH~TenbHOii (MOMeHTHOii ) 
MYcf:>Tbl - 6onbwaH gonroseYHOCTb ~HcTpyMeHTa ~ 
ronOSK~) 

3-e nonolKeHHe - sTyma nonHOCTbiO BbiAS~HyTa , a 
MeTY~K C o6paTHOii CKOpOCTbiO spall1eH~H SbiXOA~T ~3 
Hape3aHHOii pe3b5bl C 5onbWeii CKOpOCTbiO, YeM OHa 
Hape3anacb. 
4-e nonolKeHHe- BTynKa nonHOCTbiO Sblwna ~3 ronosK~ . 
MeTY~K ~3 Hape3aHHOii pe3b6bl SbiSOA~TCH C YCKOpeHHOii 
o6paTHOii CKOpOCTbiO spall1eH~R 

OCEBA~KOMnEHCAL.II-1~ 
3HaYeH~H gn~Hbl A ~ B Ha p~cyHKe Sblpa)l(aiOT gn~HY 
3aljenneH~R 3y6YaTOii MycpTbl nepeK1110Y8H~R , KOTOpyiO 
MO)I(HQ ~cnonb30SaTb gnH KOMil8HCalj~~ He06XOA~MOii 

ocesoii CKOpOCT~ , KOTOpaH HY)I(Ha gnH Hape3aH~H 

CTaHgapTHOii pe3b6bl. 

no,QnPY>KI.1HI.1BAHI.1E BTYilKI.-1 
Ynpyroe np~)I(~MHoe yc~n~e MeTY~Ka Ha sxoge s 
OTBepCT~e ll03SOnHeT OCYU1eCTS~Tb ~ llOSTOpHblii SXOA S 
y)l(e HapeJaHHYIO pe3b6y 6e3 TOrD, YT06bl OHa 6blna 
nospe)l(geHa. 

cD cD 
! ! 

E 

CD 

A+N+B=T 

E - cTonopHblii cTep)l(eHb I stop bar I 
Haltestange 

G - onopa cTep)I(HH I rest I Stotze 

DESCRIPTION 

Torque 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 
- acce lerates the reverse speed even twice 

Stop bar 
- makes possible the working of the planetary gear-box by stopping 

of its part 

Chuck 
- the shaft is equ ipped by the co llet chuck 
- chucking of taps by means of co llets RUBBER FLEX JACOBS 
- locking of the tap against angu lar change by two locking 

screws 
- its axial movement makes possible the change of the working 

mode of the head 
- shaft of types ZhrA is equ ipped 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 contro l 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 (it may be used by tapping in the blind holes without 
using of the torque clutch - longer service life of the head and 
tap) 
3rd position - starting point of t11e 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 va lu es 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 orifi ce of the hole makes 
possible the repeated running in the finished thread without 
damaging. 

- J- A-RE)(-6))Nff ® 
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BESCHREIBUNG 

Drehmomentkupplung 
- ist stufen los einste ll bar im ganzen Arbeitsbereich des Kopfes 
- schUtzt den Gewindebohrer gegen Beschadigung durch den 

Ubermassigen Drehmoment 

Planetengetriebekasten 
- bildet den RUcklauf 
- beschleunigt den Rucklauf bis zweimal 

Haltestange 
- haltet fest einen Teil des Planetengetnebekastens und enmoglicht 

so seine Tatigkeit 

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 ermog licht das Schalten der einzelnen 

Funktionen des Kopfes 
- die Welle der Typen ZhrA ist mit dem Schnellwechselfutter mit 

auswechselbaren Futtern RVK, NVH, NKC ausgestattet 

SCHALTEN DER EINZELNEN FUNKTIONEN 

Die Funktionen werden wah rend der Rotation des Kopfes durch 
Verschiebung des Futters mittels des Betatigungshebels der 
Bohrmaschine geschaltet. 
1. lage - das Futter ist vo llig 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 stutzt sich auf den Ansch lag (Anwendung 
beim Gewindebol1ren in Blindlocl1ern ol111e Drellllloment­
kupplung - hohere Standzeit des Werkzeuges und Kopfes) 
3. lage - Anfang des RUcklaufs 
4. lage- das Futter ist ganz herausgeschoben und der Gewinde­
bohrer dreht sich zurUck 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 ausnUtzen. 

ABFEDERUNG DES FUTTERS 

Der federnde Anpressdruck des Gewindebohrers an den Lochein­
gang ermoglicht die wiederholte Einfahrung ins fertige Gewinde 
ohne Beschadigung 



- To4HOE 111cnonHEHVIE .Qils:t nPABOVI PE3b6bl 

RTH-BJ - PRECISE EXECUTION FOR RIGHT-HANDED THREAD 

- PRAziSE AUSFUHRUNG FUR RECHTSGANGIGE GEWINDE 

D 

...J 

J' 

D, 

D 

Ko,Q Mo,Qellb Pa6o4~<~i1 l..laHra PaJMepbl MaKe. MK AfT i Kr 
Code Type ,QHanaJo H Co llet [MM) [o6/MHH.) [H.M] [MM) 
Code Typ d Working range Spannzange Dimensions- Abmessungen [rpm] [Nm] [mm] 

Arbeitsbereich [mm] [U/min] lforJ D/D2 D1 L L1 L2 

221 311 RTH 22 8J 816 M2+M7 8J032 
55 / 52 23 130 80 53 1500 10 3,8/13 1,6 1,0 

8J034 

221 328 RTH 32 8J 816 M5+M12 8J036 
75/74 28 156 93 44 1000 25 4,5 / 14,5 1,75 2,2 

8J038 

221 335 RTH 42 8J M20 M8 + M20 8J042 
91/91 38 199 112 62 600 80 6,0 / 18 1,7 5,1 

8J044 
1- nepearo4Hoe orHoweHHe o6paTHo~ cKopocm spa111eHH~ I rat1o of gear for reverse speed I Ubersetzungsverhaltn1s der ROckbewegung 

nPE,QYnPE>K,QEHI-1E : NOTICE: BEACHTUNG: 

lonoBKH nocrasn~10rc~ 6e3 LjaHr H 3a)KHMHbiX onpasoK. It is possible to modify the head for left-handed threads 
Vlx HaAo 3aKa3biBaTb OTAenbHO. by request. 

Es ist moglich die Kopfe auch for linksgangige Gewinde 
nach Anspruch aufbereiten. 

UaHrl-1 RUBBER FLEX BJ 
Collets RUBBER FLEX BJ 
Spannzangen RUBBER FLEX BJ 

Ko,Q THn 
,Q~<~anaJoH 

Code Type 
d [MM) 

Code Typ 
Range-Bereich 

d[mm] 

280 837 8J032 2,0.;. 4,5 

280 844 8J034 4 ,5.;. 6,3 

280 851 8J036 3,0.;. 6,3 

280 868 8J038 5,0.;. 9,5 

280 875 8J042 5,0.;. 9,5 

280 882 8J044 9,5 +14,0 

280 899 8J045 16,0 

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

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

KOHYC " 8 " 
TAPER "8 " 
KEGEL " 8 " 

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

I 0 D I 

WJ@Z3 
PE3b5A M20 
THREAD M20 
GEWINDE M20J 

3a>KI-1MHble onpaBKI-1 
Taper shanks 
Kegelschafte 

Pa3Mepbl - Dimensio ns -
Abmessungen 

[mm] 
D A ao 

Ko,Q THn I Typ/ I Kr 
Code BxMk (MM) f!9E Code M x Mk [mm] 

14 11 20 
221 502 VK RTH 816 x Mk1 97 0,087 

221 219 VK RTH 816 x Mk2 109 0,157 

21 13 20 
221 526 VK RTH 816 x Mk3 133 0,320 

221 533 VK RTH M20 x Mk3 129 0,310 

221 540 VK RTH M20 x Mk4 154 0,570 

27 15 20 

NAREX(§)MTE® J 1.o9 



RTH-sJ 
rPA<l>lf14ECKAs:t CXEMA 3AKA3biBAHII1s:t 

GRAPHIC DIAGRAM OF THE ORDER 

GRAPHISCHES DIAGRAMM DER BESTELLUNG 

RTH 22 - KOMnneKT- set - Komplett 

~I: 
1x 
BJ 032 

1x 
BJ 034 

cnocos 3AKA3biBAHI-1}'1: 

Bcer,qa np~ JaKaJbrBaH~~ Heo6xo,q~Mo yKaJaTb 
L1~¢poso~ KO.Q ~a,qen~H. nocKonbKY KOMnneKT He 
3aKa3biB88TC.A , TO AOnOJlHI-1TeflbHbl8 npi!IH8Ane>KHOCTVI 

6y,qyr nocrasnHTbCH B cnyYae, ecn~ oH~ 6y,qyr 
3aKa3biBaTbCH. 
3a)l{~MHbre onpaBK~ RTH He HBnHtoTCH cocrasHofi 
YaCTbiO KOMnneKTa. 

RTH 32 - KOMnneKT - set - Komplett 

~I: 
1x 
BJ 036 

1x 
BJ 038 

ORDERING MODE: 

It is always necessary to specify the product code. Unless 
the set is requested , the supplementary accessories will 
be supplied if ordered only. 
The taper shanks for RTH are not included in the set. 

NAREX MTE s.r.o. 
Moskevska 63 

CZ-1 01 00 Praha 1 0 
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 

- J+.-1o A-RE)(-6))Nff ® 

RTH 42 - KOMnneKT- set - Komplett 

~I: 
1x 
BJ 042 

1x 
BJ 044 

BESTELLUNGSANWEISUNG: 

Bei der Bestellung ist es immer notwendig die 
Codenummer des Produktes anfohren. Wenn kein 
Komplett gefordert ist , wird das Erganzungszubehor nur 
nach Bestellung geliefert. 
Die Kegelschafte fOr RTH sind nicht im Komplett 
eingeschlossen. 



Zhb 
ZAVITOREZNE HLAVY BEZPECNOSTNI 

SAFETY THREAD-CUTTING HEADS 

51CHERHEITSGEWINDESCHNEIDKOPFE 

{gJ 
narex 



POPIS FUNKCE HLAVY 

DESCRIPTION 

BESCHREIBUNG DER FUNKTION DES KOPFES 

21 

Zhb - Hlava se sklada ze tff zakladnich castf. 
Z telesa s upinaci stopkou (pos.l); z pouzdra 
(pos.2), ktere slouzi k upinani zavitnfku a je 
suvne ulozeno v telese a ze spojky (pos.4), 
ktera prenasi krouticf moment z telesa na 
pouzdro pres kulicky (pos.l1) u provedeni 
Zhb 21 a 31 a valecky (pos.l3) - pouze u 
Zhb 41. U provedeni Zhb "A" pi'edstavuje 
pos. 2 nastavec, ktery slouzi k upinani vy­
mennych pouzder. Spojka je valeckova a pra-

20 cuje na podobnem principu jako spojka zu­
bova. Pfftlak na valecky (pos.l2) je vyvozen 
objimkou (pos.3) pi'es soustavu talfrovych 
pruzin (pos.8 a pos.lO). Utahovanim objimky 

se talffove pruziny stlacuji a pfftlacna sfla roste. Prenaseny kroutici moment se ustavuje bud' zkusmo pfi fezani zavitu, nebo pffmo na stanove­
nou hodnotu, merenou momentovym klfcem. Stupnice na obvodu matice je pouze orientacnf. Sroubem (pos.16) se zajist'uje objimka proti sa­
movolnemu pootocenf. Upinacf stopka kuzelova s MORSE kuzelem je ukoncena zavitem a v nem je nasroubovan vyjimate lny vyrazec (pos.14 ), 
ktery je zajisteny proti vysroubovani pffcnym kolfkem (pos. 15). Tim stopka spliiuje podminky norem CSN 22 0420 a dale CSN 22 0424 (DIN 
228A a DIN 1806). Zavitnfky se upinaji do klestin RUBBER FLEX JACOBS (pos.29), popffpade do kldtin PLASTIC, ktere jsou pouzity pouze 
ve vymenitelnych pouzdrech typu NVH. Proti protoceni zavitniku v klestine jsou na jeho unaseci ctyfhran pi'itisknuty dva protilehle staved srou ­
by (pos.28) a nebo je ctyfhran sevfen v protibeznych celistech vymenneho pouzdra NVH. Osovy pohyb pouzdra (pos.2) vliCi telesu hlavy zajis­
t'uje vyrovnavani rozdflu mezi stoupanim fezaneho zavitu a posuvem vi'etena stroje. Rozsah krajnfch hodnot od zakladni polohy je vyznacen v ta­
bulce zakladnfch technickych parametru hlav pod pismenem ''X''. Pouzdro se do zakladni polohy vracf samovolne pusobenim pruzin 
(pos.9).Pokud je treba pi'esne definovat moment zaffznutf zavitniku vzhledem k poloze vi'etena, je mozne po vysroubovani sroubu (pos. 7) vy­
jmout pruzinu 9a a pi'ipojit ji k pruzine 9b. Tim je pouzdro opreno v zakladni poloze o teleso a ma pouze moznost vysuvu v hodnote cca 80% 
dvounasobku puvodniho rozmeru X Vymenmi pouzdra se nasazuji a vyjimaji z hlavice nastavce po stisknuti objimky (pos.l7), kdy dojde k uvol­
neni aretacnich kulicek (pos.21 ). Pi'i nasazovani pouzdra do nastavce nutno pouzdrem pootocit az zaskoci do unasece (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 for clamping of exchangeable bushes.The 
roller-type 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 is adjusted either tentatively by tapping or di­
rectly on the rated value being measured by torque wrench. The scale on the circumference of 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 collets RUBBER FLEX JACOBS (Pos. 29) or in collets PLASTIC used in exchangeable bush NVH only. Two 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 9a 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 valu e ''X'' only. 
If the sleeve Pos. 17 is depressed and the locking balls (Pos. 21) are disengaged, it is possible to put the exchangeable bushes in/out the adap­
ter head. It is necessary to turn the bush a little for engaging in the adapter head (Pos. 19). 

Zhb- Der Kopf ist von drei Hauptteilen zusammengesetzt: dem Korper mit dem Schaft (Pos. 1), der Buchse (Pos. 2), die zum Spannen der 
Gewindebohrer client und im Korper schiebgelagert ist und von der Kupplung (Pos. 4), die das Drehmoment von dem Korper durch die Kugel 
(Pos. 11) bei der Ausfi.ihrung Zhb 21 und 31 und auch durch die Rollen (Pos. 13)- nur bei der Zhb 41- an die Buchse i.ibertriigt. Die Position 
2 bei der Ausfi.ihrung "A" bildet einen Einsatz, der zum Spannen der auswechselbaren Futter client. Die Kupplung mit Rollen arbeitet wie eine 
Zahnkupplung. Der Anpressdruck an die Kupplungsrollen (Pos. 12) wird mit der Hi.ilse (Pos. 3) durch den Satz der Tellerfeder (Pos. 8 und 10) 
verursacht. Die Tellerfeder werden durch Festziehen der Hi.ilse ged ri.i ckt und die Anpresskraft wiichst. Das i.ibertragene Drehmoment wi rd ent­
weder durch eine Probe unmittelbar bei dem Gewindeschneiden oder durch das direkte N achstellen mit Hilfe des Drehmomentschli.issels 
nachgestellt. Die Skale am Mutterumfang client nur fi.ir Orientierung. Die Schraube (Pos. 16) sichert die Lage der Hi.ilse. Der Kegelschaft h at 
MORSE-Kegel und ein Gewinde amEnde, 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 gegeni.iberliegende Stellschrauben (Pos. 28) oder zwei gegenlaufige Backen der auswechsel­
baren Futter NVH halten den Vierkant gegen Umdrehen. Die axia le Bewegung der Buchse (Pos. 2) gegeni.iber dem Korper kompensiert die 
Differenz zwischen der Steigung des geschnittenen Gewindes und dem axialen Vorschub der Maschinenspindel. Die ausserste Werte der axialen 
Bewegung von der Grundlage sind unter der Bezeichnung "X'' in der Tabelle der Grundparameter der Kopfe angefi.ihrt. 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, ist es moglich nach dem Ausschrauben der Schraube (Pos. 7) die Feder 9a herausnehmen und zu der Feder 
9b einbauen. Nach dieser Operation sti.itzt sich die Buchse in der Grundlage an den Korper und sie kann nur um cca 80% der zweifachen ur­
springlichen Bewegung "X'' ausschieben.Wenn die Hi.ilse (Pos. 17) verschoben wird und die Arretierkugeln (Pos. 21) locker werden, ist es mog­
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 

Vyroha pt'\vodnfch hezpecnostnfch hlav typt'\ 
Zhb 2, Zhb 3, Zhb 2A a Zhb 3A byla k datu 
1.3.2000 ukoncena a tyto jsou dodavany pou­
ze do vyprodani zasob. Provedeni hlav je na­
hrazeno inovovanym vyrobkem, ktery je tech­
nicky na vyssi urovni pti srovnatelne cene. 
Opravy a nahradni dily puvodniho provedeni 
vyrobce dodava i nadale. 

U2Hi HLAV 

1.1. Hlavy se pouzivaji na soustruzich, vrtac­
kach, vyvrtavackach, frezkach apod. -
stroj musi vyuzivat zpetnc otacky vi'ctcna 
pro vytaceni zavitniku z otvoru. 

1.2. Hlavy jsou urceny pro upinani zavitniku 
pti i'ezani vniti'nich pravochodych i levo­
chodych zavitu v pruchozich i slepych 
otvorech. 

1.3. Nastavitelna bezpecnostni spojka chrani 
zavitnik pi'ed ulomenim pti nahlem na­
rustu krouticiho momentu. 

1.4. Osove vyrovnavani kompenzuje rozdil 
mezi stoupanim zavitu a posuvem vi'ete­
na stroje. 

1.5. Rychla vymena zavitniku, upnucych ve vy­
menitelnych pouzdrech RVK a NVH, 
u provedenf 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 
innovated 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
de! 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 clear and blind holes. 

1.3. The adj ustable safety clutch protects the 
tap from the breakage by sudden increa­
se of the torque. 

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

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

EINFUHRUNG 

Die Produktion der hisherigen Sicherheits­
kopfe der Typen Zhb 2, Zhb 3, Zhb 2A, Zhb 
3A wurde zu den 1. lVHirz 2000 abgeschlossen 
und diese Typen werden nur his zum Aus­
verkauf des Lagervorrats geliefert. Die alte 
AusfUhrung wird durch ein neues Erzeugniss 
ersetzt, das am hoheren technischen Niveau 
bei vergleichbaren Preis ist. Der Hersteller 
Ubt die Reparaturen der bisherigen AusfUh­
rung weiter aus und liefert auch die Ersatz­
teile. 

ANWENDUNG DER KbPFE 

1.1. Die Kopfe werden an Drehmaschinen, 
Bohrmaschinen und Bohrwerken ange­
wcndct - die J\llaschinc muss mit dcm 
RUcklauf der Spindel ausgestattet se in. 

1.2. Die Kopfe sind fUr Spannen der Gewin­
debohrer zum Schneiden von Rechts­
und Linksgewinden in durchgangigen 
und auch in blinden Lochern bestimmt. 

1.3. Die nachstellbare Sicherheitskupplung 
schUtzt den Gewindebohrer gegen 
Bruch bei dem plotzlichen Anstieg des 
Drehmoments. 

1.4. Der axial Ausgleich kompensiert die 
Differenz zwischen der Gewinde­
steigung und dem Spindelvorschub der 
Masch in e. 

1.5. Der schnelle Wechsel der Gewindehoh­
rer, die in den auswechselbaren Futtern 
RVK und NVH gespannt werden, ist bei 
der AusfUhrung "A" realisiert. 

REZANi VNITRNiCH zAVITlJ - ROZSAHY POU2Hi HLAV 

TAPPING 

INNENGEWINDESCHNEIDEN 

Typ Metricky Whitworthuv Trubkov}l Palcovy UN 
Type- Typ Metric - Metrisches Whitworth -Whitworth Pipe- Rohr Imperial (UN) - Zoii-UN 

Zhb 21 M2+ M8 
Zhb 21A 

Zhb 31 M5 + M16 
Zhb 31A 

Zhb 41 M16 + M30 
Zhb 41A 

Zhb 51 M30 + M52 

REzANi VNEJsicH zAvm:J 

EXTERNAL THREAD CUTTING 

AUSSENGEWINDESCHNEIDEN 

Typ Typ v}lmenneho pouzdra 
Type- Typ Type of Exchangeable Bush 

Typ des Futters 
[mm] 

Zhb 21A NKC 12 

Zhb 31A NKC 12 

W1 /8" + W5/16" 

W3/16" + W5/8" 

W5/8" + W1" 

W11 /4" + W2" 

Metricky zavit 
Thread Diameter LMAX 

Gewindedurch-messer 
[mm] [mm] 

M3+ M8 35 

M3 + M12 33 

G1 /16" 1/4" + 5/16" 

G1 /16" + G3/8" 1/4" + 5/8" 

G3/8" + G7/8" 5/8" + 1" 

G7/8"+G11 /2" 13/16" + 2" 

Krome rezanf zavitu , lze hlavy Zhb A vyuzft na 
utahovanf sroubu ci matic pomocf utahovacfho 
naradf. 

The heads Zhb A may be applied for tightening 
of screws or nuts. 

Man kann die K6pfe Zhb A ausser dem Gewin­
deschneiden auch zum Festziehen der Schrau­
ben und Mutter mittels Steckschlussel zu be­
nutzen. 

NAREX(§)MTE® K 1.02 



ZAKLADNfPROVEDENf 

BASIC MODEL 

GRUNDAUSFUHRUNG 

B 

E 

K6d Typ Upfnacf stopka 
Code Type Shank 
Code Typ Schaft 

222 097 Zhb 21 W20 X 50 
222 172 Zhb 21 Mk2 DIN 228B 
222 059 Zhb 21 Mk3 x M12 
222 103 Zhb 31 W25 X 65 
222 219 Zhb 31 Mk2 DIN 228B 
222 066 Zhb 31 Mk3 x M12 
222 240 Zhb 41 W25 x 65 
222 073 Zhb 41 Mk3 x M12 
222 080 Zhb 41 Mk4 x M16 
222 110 Zhb 41 Mk5 x M20 

K6d Typ Upfnacf stopka 
Code Type Shank-
Code Typ Schaft 

222 127 Zhb 51 Mk 5 x M20 
222 233 Zhb 51 Mk 6 x M24 

A 

Klestina 
Collet 

Spannzange 

J 423 
J 420 

J 443 

J 440 

J 461 
J 462 

29 
Legenda - Legend - Legende 

29 - klestina JACOBS - Collet -
Spannzange 

Mk - krouticf moment - Torque -
Drehmoment 

n - otacky hlavy - Speed -
Umdrehungen 

-X - zasunutf pouzdra - Shift-in -
Einschub 

+X - vysunutf pouzdra - Shift out -
Ausschub 

Rozmery- Dimensions - Abmessungen 
Mk "max lfo!J 

A 

144 

195 

255 

B 

92 

118 

165 

(.) 0 
ISl ISl 

[mm] 
c D 

37 54 

50 66 

62 78 

E X 
[Nm] [min-1] 

196 
+7,5 

1,03 
219 

-7,5 
7,5 600 1,09 

238 1,29 
251 

+10 
2,90 

275 50 300 2,85 
294 -10 

3,05 
307 5,40 

349 +12 
175 200 

5,56 
~ -12 6,00 
~ 6,75 

Legenda - Legend - Legende 

1 - upfnacf stopka - Taper Shank - Schaft 

2 - teleso - Body - Kbrper 

3 - objfmka - Sleeve - Hulse 

4 - pouzdro - Sleeve - Futter 

5 - redukcnf vlozka - Reduction Sleeve -
Reduziereinsatz 

6 - sroub - Screw - Schraube 

7 - vyjfmatelny vyrazec - Removable Tang -
Lappen, abnehmbar 

8 - kolfk - Locking Pin - Stitt 

Rozmery - Dimensions - Abmessungen 
Mk "max lfo!J [mm] 

[Nm] [min-1] 
A I B I c I D I d I E I X 

277 1 172 1 76 1145 1 40 ~ +20 
-20 

600 150 
17,0 
20,9 

Nabfdka redukcnfch vlozek d1 - Offer of Reduction Sleeves d1 - Angebot der Reduziereinsiitze d1 

0 d1 [mm] Standard 

NABiDKA UPiNACiCH STOPEK 

4.l.Valcova- system \"!ELDON die DIN 1835; 
znaceni: prumer x delka [mm] 

4.2. Kuzelova MORSE - velikosti 3, 4, 5 a 6 
s vyjfmatelnym vyrazecem; znacenf: veli ­
kost kuzele x velikost vnitfnfho zavitu 
[mm] 

4.3. Kuzel ova stopka MORSE - ve likost 2 
s pevnym vyrazecem die CSN 22 0424 
(DIN 228B); znacenf: velikost kuzele 

20 1 22 1 22,4 1 25 1 26 1 28 1 31,5 32 1 33 1 35,5 1 36 1 37 1 38 

OFFER OF SHANKS 

4.1. Straight shank - system WELDON 
according to DIN 1835; Marking: dia­
meter x length [ mm] 

4.2. Taper shank MORSE - size 3, 4, 5 and 6 
with removable tang; Marking: taper size 
x internal thread diameter [ mm] 

4.3. Taper shank MORSE - size 2 with fixed 
tang according to CSN 22 0424 (DIN 
228B); Marking: taper size 

ANGEBOT DER SCHAFTE 

4.1. Zylinderschaft - System \"!ELDON nach 
DIN 1835; Markierung: Durchmesser x 
Lange [mm] 

4.2. Kegelschaft MORSE- Grosse 3, 4, 5 und 
6 mit dem abnehmbaren Lappen; 
Markierung: Kegel grosse x Durchmesser 
des Innengewindes [ mm] 

4.3. Kegelschaft MORSE- Grosse 2 mit dem 
festen Lappen nach CSN 22 0424 (DIN 
228B); Markierung: Kegelgrosse 

- K-1 A-RE)(-6))Nff ® 



Zhb A 

2 

MODEL S vYMENNYM UPfNACfM POUZDREM 

MODEL WITH THE EXCHANGEABLE BUSH 

MODELL MIT AUSWECHSELBAREN FUTTER 

3 4 9 10 

"' 
"' 
"' - -- -- --------

"' 

Legenda - Legend - Legende 

9 - nastavec - Adapter - Einsatz 

10 - objfmka - Sleeve - Hulse 

Mk - krouticf moment - Torque -
Drehmoment 

n - otacky hlavy - Speed -
Umdrehungen 

B -X +X -X - zasunutf pouzdra - Shift-in - Einschub 
A +X - vysunutf pouzdra - Shift out -

E Ausschub 

K6d Typ Upfnacf stopka Pouzdro Rozmery- Dimensions- Abmessungen [mm] 
Code Type Shank Bush 
Code Typ Schaft Fuller A B c D E X 

222 196 Zhb 21A W20 X 50 
RVK 21 

203 
NVH 2 - +7,5 

222 202 Zhb 21A Mk2 DIN 2288 151 95 37 54 226 
NKC 12 - -7,5 

222 134 Zhb 21A Mk3 x M12 245 
NH 21 

RVK 31 
232 222 189 Zhb 31A W25 X 65 

NVH 2 
176 120 50 66 

+10 
-

NKC 12 
275 

-10 
222 141 Zhb 31A Mk3 X M12 

NH 31 

222 226 Zhb 41A W25 X 65 
RVK 41 

300 
NVH 3 - +12 

222 158 Zhb 41A Mk3 x M12 248 169 62 78 342 
NKC 20 - -12 

222 165 Zhb 41A Mk4 x M16 373 
NH 41 

Dopu::.JKOVE PRfSLUSENSTVf HLAV Zhb A 

SUPPLEMENTARY ACCESSORIES OF HEADS Zhb A 

ERGANZUNGSZUBEHOR DER KbPFE Zhb A 

vymE'mne pouzdro pi'esne- klestina RUBBER FLEX "J" 
Exchangeable Precise Bush- Collet RUBBER FLEX "J" 

Mk "max 
[Nm] [min-1] 

7,5 600 

50 300 

175 200 

Futter, auswechselbar prazis- Spannzange RUBBER FLEX "J" 

K6d Typ Rozmery - Dimensions -
Code Type Abmessungen [mm] 
Code Typ A L 

281 308 RVK 21 34 68 

281 315 RVK 31 54 89,5 

281 322 RVK 41 67 115 

DOPLI\IKOVE PRfSLUSENSTVf HLAV Zhb a Zhb A 

SUPPLEMENTARY ACCESSORIES OF HEADS Zhb and Zhb A 

ERGANZUNGSZUBEHOR DER KbPFE Zhb und Zhb A 

Upinaci klestina 
Spring Collet 
Spannzange 

Klestiny RUBBER FLEX JACOBS- J 
Collets RUBBER FLEX JACOBS- J 
Spannzangen RUBBER FLEX JACOBS- J 

D 

36 

50 

62 

d 

22 

22 

33 

"J" 

J423, J420 

J443, J440 

J461 , J462 

lf9rJ 
1,26 

1,32 

1,52 

3,33 

3,48 

6,32 

6,48 

6,92 

lf9rJ 
0,23 

0,43 

0,92 

K6d Typ Rozsah - Range - Rozmery - Dimensions -
Code Type Bereich Abmessungen [mm] 
Code Typ d [mm] D A ao 

281 018 J 423 2,0 + 4,5 

J420 
23 13 20 

281 025 4,5 + 8,0 
281 032 J 443 2,8 + 7,0 

32,5 16 22,5 
281 049 J 440 7,0 + 13,0 

281 063 J 461 10,0 +16,0 
47 20 25 

281 070 J 462 16,0 + 23,0 

NAREX(§)MTE® K 1.04 



0BJEDNAVANI ZAVITOREZNYCH HLAV 

ORDERING OF THE THREAD-CUTTING HEADS 

BESTELLEN DER GEWINDESCHNEIDKOPFE 

Typ Zhb 21 Zhb 31 Zhb 41 Zhb 51 Zhb 21A Zhb 21A 
Type RVK NVH 
Typ Komplet Komplet Komplet Komplet Komplet Komplet 

Set Set Set Set Set Set 
Komplett Komplett Komplett Komplett Komplett Komplett 

* 

~ 0 5 1 6 1 
6 1 4 1 

5 1 4 1 
3 1 6 1 

* 

~ 
30-35 1 50-55 1 75-80 1 

110-115 1 
30-35 1 

50-55 1 
50-55 1 60-68 1 60-68 1 50-55 1 

** 

Eli -- -- -- -- RVK 21 2 NVH 2 2 

** 

\Iill][7 10 J 420 1 J 440 1 J 461 1 J 420 2 
p 10 2 

J 423 1 J 443 1 J 462 1 J 423 2 

Zakladni pfislusenstvi- Basic Accessories - Grundzubehor 
** Dopllikove pfislusenstvi- Supplementary Accessories- Erganzungszubehor 

ZPUSOB OBJEDNAVANi 

Pfi objednavani pouzijeme tabulek s technic­
kymi parametry, kde jsou uvedena k6dova cis­
la. 

4.1. Pfi objednavani je treba vypsat do objed­
mivky vsechny objednavane polozky, kte­
re budou popsany k6dovym cislem a ty­
pem. 

4.2. v pl'ipade, ze je objednavana hlava 
s kompletnim zakladnim a dopliikovym 
pfislusenstvim, je mozno pouzit zapisu 
v jedne fadce, jak uvadi graficke schema 
objednavky. Zapis je treba doplnit k6do­
vym cislem, ktere specifikuje upinaci 
stopku hlavy. 

4.3. Pfi objednavani hlavy Zhb 51 nutno u­
vest k6dove oznaceni hlavy a specifikaci 
objedmivanych redukcnich vlozek (vy­
psat pozadovane prumery otvoru). 

4.4. Ph objednavanf nahradnfch dflu nutno 
uvest typ hlavy, nazev dflu a cfslo jeho 
postce. 

PRiKLAD OBJEDNAVKY 

ad 4.1. 222 202 Zhb 21A 1 kus 
281 308 RVK 21 3 kusy 
281 018 J 423 3 kusy 

ad 4.2. 222158 Zhb41A I NVH I 
komplet 1 kus 

ad 4.3. 222110Zhb51 1 kus 
redukcnf vlozky: 022, 25, 28, 32, 36 

ad 4.4. Talffova pruzina posice 8 
pro hlavu Zhb 41 5 kusu 

Doplnkove pfislusenstvi bude dodano, 
bude-li objednano. 

INSTRUCTION OF ORDER 

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. If the head with complete basic and 
supplementary accessories are ordered, 
it is possible to use the Jescriptiou iu 
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 J 423 3 pieces 

ad 4.2. 222158 Zhb 41A I NVH I 
set 1 piece 

ad 4.3. 222 110 Zhb 51 1 piece 
reduction sleeves: 022, 25, 28, 32, 36 

ad 4.4. Disk spring Pas. Number 8 
for head Zhb 41 5 pteces 

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

- K-1 A-RE)(-6))Nff ® 

Zhb 31A Zhb 31A Zhb 41A Zhb 41A 
RVK NVH RVK NVH 

Komplet Komplet Komplet Komplet 
Set Set Set Set 

Komplett Komplett Komplett Komplett 

6 1 4 1 
6 1 6 1 
3 1 3 1 

50-55 1 
60-68 1 

75-80 1 
75-80 1 

60-68 1 60-68 1 

RVK 31 2 NVH 2 2 RVK 41 2 NVH 3 2 

J 440 2 
p 10 2 

J 461 2 
p 20 2 

J 443 2 J 462 2 

8ESTELLUNGSANWEISUNG 

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

4.1. Es ist notwendig aile Posten der Bestel­
lung mit Kodenummer und Typ zu be­
zeichnen. 

4.2. Es ist miiglich den Eintrag in eiuer 
Reihe entsprechend dem graphischen 
Diagramm anwenden, falls eine Gar­
nitur (Kopf mit dem kompletten Grund­
und Erganzungszubehiir) bestellt wird. 
Es ist notwendig den Eintrag mit der 
Kodenummer erganzen, die den Schaft 
eindeutig bestimmt. 

4.3. Bei der Bestellung des Kopfes Zhb 51 
ist es notwendig die Kodenummer und 
die Spezifikation der Reduziereinsatze 
anflihren (mit gewunschten Bohrungs­
durchmesser). 

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

BESTELLUNGSBEISPIEL 

ad 4.1. 222 202 Zhb 21A 1 Stuck 
281 308 RVK 21 3 Stuck 
281 018 J 423 3 StUck 

ad 4.2. 222158 Zhb 41A I NVH I 
Garnitur 1 StUck 

ad 4.3. 222 110 Zhb 51 1 Stuck 
Reduziereinsatze: 022, 25, 28, 32, 36 

ad 4.4. Tellerfeder Position 8 
flir den Kopf Zhb 41 5 pteces 

Das Erganzungszubehor wird nur dann 
geliefert, wenn es als Einzelposten in der 
Bestellung angefiihrt ist oder wenn eine 
komplette Garnitur bestellt wird. 



GRAFICKE SCHEMA OBJEDNAVKY 

GRAPHIC DIAGRAM OF THE ORDER 

GRAPHISCHES DIAGRAMM DER BESTELLUNG 

Zhb 21 - komplet - set - Komplett Zhb 31 - komplet - set - Komplett Zhb 41 - komplet- set- Komplett 

~I: 
1x 

~~I: 
1x 

~I: 
1x 

J 420 J 440 J 461 

1x 1x 1x 
J 423 J 443 J 462 

Zhb 51 

~·· redukcnf vlozky · specifikace velikostf otvoru 

-0 0 D reduction sleeves - specification of the boring diameters 
Reduziereinsatze - Specifikation der Bohrungsdurchmesser 

Zhb 21A 
2x RVK 21 

~·- tOOL: 2x J 420 
Zhb 21 A I RVK I komplet - set 

2x J 423 ,----- Komplett 
0 - @ .,.... p 11 
c.. 
N - @ P12 

2x NVH 2 !;;: 
"' - ~ Zhb 21 A I NVH I komplet - set 

tE§i ..,.: P13 
w Komplett "' - @ < P14 
c - @ Zhb 31A < P15 Zhb 31 A I NVH I komplet - set 
"' 

2x RVK 31 ~- ® P16 Komplett 

~·-
Effi T: ~ 

2x J 440 Zhb 31 A I RVK I komplet - set 

2x J 443 
Komplett 

Zhb 41A 
2x RVK 41 

~Btnl~L: 
2x J 461 Zhb 41 A I RVK I komplet - set 

Komplett 
2x J 462 ,-----

0 - @ p 21 "' c.. 
N - @ p 22 !;;: 
"' - @ Zhb 41A I NVH I komplet- set ..,.: p 23 
w Komplett "' - @ p 24 < c - @ < p 25 
"' ~- @ 
~ 

p 26 

NAREX(§)MTE® K 1.06 
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FREZOVACi TRNY S PRiCNOU UNASECi DRAiKOU DIN 138 
SHELL MILL ADAPTORS FOR CUTIERS WITH DRIVING SLOT DIN 138 ........ 11113.160 .. . M 1.01 

FREZOVACi TRNY PRO FREZOVACi HLAVY 
ADAPTORS FOR INDEXABLE MILLING CUTTERS .............................................. 11.165 ..... . M 1.01 
KOMBINOVANE FREZOVACi TRNY PRO FREZY S PODELNOU NEBO 
PRiCNOU UNASECi DRAZKOU DIN 138 

g~~~~~~J~O~L~~E~I~ ~~L8L.~-~~-~~~~-~ -~~~- -~~-~~~-~~--~~~~--~~-~~~ ~-- ...... 11.180 .... .. ~ M 1.02 

REDUKCE PRO STOPKY MK DLE DIN 228-A 
REDUCING ADAPTORS FOR TOOLS WITH MORSE TAPER SHANK AND 
DRAWBAR THREAD DIN 228-A. .......................................................................... 11113.210 .. . M 1.02 

M 1.03 

TRNY PRO VRTACKOVA SKLiCIDLA DLE DIN 238 (STOPKA) ~-
DRILL CHUCK ADAPTORS FOR DRILL CHUCKS WITH DIN 238 TAPER. ......... 11.290 ...... ~ M 1.03 

SAMOSVORNA PRESNA VRTACi HLAVICKA 
SELF CLAMPING SHORT PRECISION DRILL CHUCKS ..... ... ... ... .. .. ... ... ... ... ........ 11.295 ..... . M 1.03 

~~;~%~v~~~~~~~~~~~~;~~~~t~~~~~s ........................................... .. .... 11113.296 ... ~ M 1.04 

PRESNA UNIVERZALNi VRTACi HLAVICKA 
CNC-UNIVERSAL PRECISION DRILL CHUCKS ......... ... ... ... .... ... ... ... ... ... ... ... ...... 11113.297 ... ~......_jl..o>' M 1.04 

KOMBINOVANY DRZAK PRO UPiNANi FREZ 
COMBINED END MILL ADAPTORS TYPE WELDON I WHISTLE-NOTCH ........... 13.306 ..... . M 1.05 

KOMBINOVANY DRZAK PRO UPiNANi FREZ 
COMBINED END MILL ADAPTORS TYPE WELDON I WHISTLE-NOTCH ........... 13.307 ..... . M 1.05 

DRZAK PRO DOKONCOVACi FREZY 
MILL ADAPTORS FOR FRONTAL END MILL ........................................................ 13.315 ..... . M 1.06 

KLESTINOvY UPiNAC PRO KLESTINY DLE DIN 6388 
COLLET CHUCKS FOR DIN 6388 COLLETS ...................................................... 11113.353 .. . M 1.06 

KLESTINOvY UPiNAC PRO KLESTINY ER DLE DIN 6499 
COLLET CHUCKS FOR Dl N 6499 (ER) COLLETS ............................................. 11113.45113. M 1.07 

NAREX(§)MTE® M 0.01 
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CELKOvY PROGRAM UPiNACiCH DRZAKO A PRiSLUSENSTVi 

TOOLHOLDERS AND ACCESSORIES PROGRAM 



MECHANICKY KLESTINOvY UPiNAC S VYSOKYM UPiNACiM 
MOMENTEM (SILOvY) 
MECHANICAL COLLET CHUCKS WITH HIGH TIGHTENING TORQUE ..... ....... 11 /13.457... M 1.07 

~~ALN~T~D~~~ORS ....... ..... ... ... .... ... .. .. ... ... ... ... ... ... .... ... ... ... ... ... .. .. ... ... .... ... ... ... ....... 11.470 .... .. ceo M 1.08 

DRZAK 5 PRiVODEM CHLAZENi DO 5TREDU NA5TROJE 
COOLING FLUID SUPPLY UNIT.. ......................................................... ... ... .. .. ....... 11.512..... . M 1.08 

ZAVITOREZNA HLAVA 5 AXIALNi KOMPENZACi 
TAPPING HEAD WITH AXIAL COMPENSATION ................................................ 11 /13.610 .. . 

ZAVITOREZNA POUZDRA S AXIALNi KOMPENZACi­
RYCHLOvYMENNY SYSTEM 
QUICK CHANGE TAPPING HEAD WITH AXIAL COMPENSATION ................... 11 /13.620 .. . 

ZAVITOREZNA POUZDRA PRO REZANi NATVRDO­
RYCHLOvYMENNY SYSTEM 
QUICK CHANGE TAPPING HEAD FOR RIGID TAPPING ..... ... ... ... .... ... ... ... ........ 11 /13.630 .. . 

RYCHLOVYMENNE KONCOVKY PRO ZAVITOREZNA POUZDRA S 
BEZPECNOSTNi SPOJKOU A BEZ SPOJKY ri 
QUICK CHANGE ADAPTERS WITH AND WITHOUT OVERLOAD CLUTCH ... .49.621 /629 .. ll.L'f 

ANTIVIBRACNi FREZOVACi TRNY 
ANTIVIBRATORY SHELL MILL ADAPTORS .......................................................... A11.160 .. . 

ANTIVIBRACNi FREZOVACi TRNY PRO DOKONCOVACi TRNY 
ANTIVIBRATORY END MILL ADAPTORS ............................................................ A11. 315 .... . 

M 1.09 

M 1.10 

M 1.10 

M 1.11 

M 1.14 

M 1.15 

Vyzadejte si podrobny katalog upinaciho nai'adi 
die jednotlivych norem upinacich stopek: 

Require detailed clamping tools catalogue 
according to the particular 

Katalog 10- DIN 2080 
norms of clamping shanks: 
Catalogue 10- DIN 2080 
Catalogue 11 -DIN 69871 
Catalogue 16- DIN 69893-1 HSK 

"'C"'"" 

1'-
00 
0') 
(g 

z -c 

Katalog 11 -DIN 69871 
Katalog 16- DIN 69893-1 HSK 
Katalog 25- CHIRON 
Katalog 20- JIS B 6339- MAS BT 
Katalog 35- veskere prfslusenstvf- klfce, klestiny, 
upfnacf trny, vrtackove sklfcidla 

Catalogue 25- CHIRON f 
Catalogue 20 - JIS B 6339- MAS BT 
Catalogue 35- all accessories- keys, collets, 
clamping shanks, drill chucks 

Katalogy lze rovnez dodat ve spanelskem jazyce. Catalogues are also accessible in Spanish. 

Vsechny katalogy jsou dostupne ke stazenf ve formatu All catalogues are accessible for download in format 
ve formatu pdf na adrese: pdf on address: 
www. narexmte.cz www. narexmte.cz 
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SAMOSVORNA PRESNA VRTACi HLAVICKA 
SELF CLAMPING SHORT PRECISION DRILL CHUCKS ....... ... ... .... ... ... ... ... ... . ..... 10.295 ..... . 

PRESNA UNIVERZALNi CNC HLAVICKA 
CNC-UNIVERSAL PRECISION DRILL CHUCKS ....... ... ... ... .. .. ... ... ... .... ... ... ... ... . ..... 10.296 ..... . 

KLESTINOvY UPiNAC PRO KLESTINY DLE DIN 6388 
COLLET CHUCKS FOR DIN 6388 COLLETS .............................. ... ... ... ... ... ... ....... 10.351/3 ... . 

KLESTINOvY UPiNAC PRO KLESTINY ER DLE DIN 6499 
COLLET CHUCKS FOR DIN 6499 (ER) COLLETS ......................... ... ... ... .... ... ...... 10.451/3 ... . 

0 MECHANICKY KLESTINOvY UPiNAC S VYSOKYM UPiNACiM 
~ MOMENTEM (SILOvY) 
N MECHANICAL COLLET CHUCKS WITH HIGH TIGHTENING TORQUE .............. 10.457 ..... . 

z -C POLOTOVAR 
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BLANK ADAPTORS ................................................................................................ 10.470 ..... . 

ZAVITOREZNA HLAVA 5 AXIALNi KOMPENZACi 
TAPPING HEAD WITH AXIAL COMPENSATION .................... ... ... ....... 10.610 .. . 

ZAVITOREZNA POUZDRA S AXIALNi KOMPENZACi­
RYCHLOvYMENNY SYSTEM 
QUICK CHANGE TAPPING HEAD WITH AXIAL COMPENSATION ..................... 10.620 ..... . 

zAVITOREZNA POUZDRA PRO REZANi NATVRDO­
RYCHLOvYMENNY SYSTEM 
QUICK CHANGE TAPPING HEAD FOR RIGID TAPPING ...... ... ... .... ... ... ... ... ... . ..... 10.630 ..... . 

RYCHLOvYMENNE KONCOVKY PRO ZAVITOREZNA POUZDRA S 
BEZPECNOSTNi SPOJKOU A BEZ SPOJKY rnr1ii 
QUICK CHANGE ADAPTERS WITH AND WITHOUT OVERLOAD CLUTCH ... .49.621/629 .. lJ..L.lU 

- M-M4 A-RE)(-6))Nff ® 

M 2.01 

M 2.01 

M 2.02 

M 2.02 

M 2.03 

M 2.03 

M 2.04 

M 2.04 

M 2.05 
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FREZOVACi TRNY S PRiCNOU UNASECi DRAiKOU DIN 138 
FRONTAL AUFSTECKFRASDORN fOr Fraser mit Quernut DIN 138 
SHELL MILL ADAPTORS FOR CUTIERS WITH DRIVING SLOT DIN 138 ......... 16.160 ... . 
KOMBINOVANE FREZOVACi TRNY PRO FREZY S PODELNOU NEBO 
PRiCNOU UNASECi DRAZKOU DIN 138 
KOMBI-AUFSTECKFRASDORN fOr Fraser mit Lange- oder Quernut DIN 138 
COMBINATION SHELL MILL ADAPTORS FOR CUTTERS WITH KEYWAY 
OR DRIVING SLOT DIN 138 .................................................................................. 16.180 ... . 

PRESNA UNIVERzALNi CNC HLAVICKA 
CNC-UNIVERSAL PRAZISIONS SPANNFUTTER FOr links und rechtslauf 
geeignet und inner KOhlung 
CNC-UNIVERSAL PRECISION DRILL CHUCKS .................................................. 16.296 ... . 

KLESTINOvY UPiNAC PRO KLESTINY ER DLE DIN 6499 
FRASERSPANNFUTTER FUR DIN 6499 (ER) SPANNZANGEN 
fOr Werkzeuge mit Zylinderschaft 
COLLET CHUCKS FOR Dl N 6499 (ER) COLLETS ............................................. 16.451 /3 .. . 

MECHANICKY KLESTINOvY UPiNAC S VYSOKYM UPiNACiM 
MOMENTEM (SILOvY) 
LANGE SPANNFUTTER FUR DIN 6499 (ER) SPANNZANGEN 
fOr Werkzeuge mit Zylinderschaft 
MECHANICAL COLLET CHUCKS WITH HIGH TIGHTENING TORQUE ............. 16.455 ... . 

M 3.01 

M 3.02 

M 3.03 

M 3.04 

M 3.05 

Vyzadejte si podrobny katalog upinaciho nai'adi 
die jednotlivych norem upinacich stopek: 

Require detailed clamping tools catalogue 
according to the particular 

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- veskere prfslusenstvf- klfce, klestiny, 
upfnacf trny, vrtackove sklfcidla 

Katalogy lze rovnez dodat ve spanelskem jazyce. 

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. 

Vsechny katalogy jsou dostupne ke stazenf ve formatu All catalogues are accessible for download in format 
ve formatu pdf na adrese: pdf on address: 
www. narexmte.cz www. narexmte.cz 
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TECHNICKA CHARAKTERISTIKA DRiAKO 

TECHNICAL CHARACTERISTICS OF THE TOOLHOLDERS 

VYROBENO Z vYKOVKU 

MATERIAL: 
- Legovana uhl ikova ace/ (16MnCr5) 

PROVE DEN I: 
- Cementovano, kaleno 
- Povrchova tvrdost HRC 5B±2 (670±40 HV30) 
- Minimalni h/oubka 0,5 mm 
- Minim aln i pevnost v tahu BOO Nlmm 2 po cementaci 

Pfesnost: 
- Upinaci stopka die DIN 254 
- Uh el stopky: 
tolerance A T 3 Of N 717B cast 1 a Of N 20BO cast 1 

- Osta tn i tolerance v sou/adu s DIN 7160 a 716B 
- Stopka brousena na drsnostRz <0,00 1mm 

K AT 3 
mm 

15030 0,002 

15040 0,003 
15045 0,003 

15050 0,004 

D 
' I 

MANU FACTU Rl NG 

MATERIAL: 
- Alloyed carburized steel at chrome-manganese 1. 7131 (16MnCr5). 
EXECUTION: 

Carburized. 
- Surface hardness HRC 5B±2 (670±40 HV30) 

- Hardness depth minimum 0, 5 mm. 
- Tensile strength in core minimum 

BOO Nl mm2 after carburizing 
ACCURACY: 
- Taper according to DIN 254 

- Taper angle: Tolerance AT 3 DIN 717B 
part 1 and DIN 20BO part 1 

- Other tolerances according to DIN 7160 and 716B 
- Taper surface roughness Rz<0,001 mm. 

DRiAKYJSOU 
PREDVYV AiENE 
PREBALANCED 
TOOLHOLDERS 

ISO 40 ... 8000 rpm ISO 50 ... 8000 rpm 

15060 0,005 ~--~~ ·~--~ ~ 
TOLERANCE AT : 
- Stanovuje toleranci mezi skutecnym povrchem rozmeru 0 
a j eho teoretickou hodn otou kuielovitosti 
-Hod nota tolerance vztaiena k D je vidy mens!, nikdy 
vyssi pro GARANCI dob reho upnuti nastroje. 

m DIN 69871-A-AD Pi'fvod chlazenf 
sti'edem upfnace 

FORM A : SIMILAR DIN 69871 AD 

K 
ISO 

30 
40 
50 
60 

K f1±0,1 
ISO mm 

30 11 ,1 
40 11 ,1 
50 11 ,1 
60 11 ,1 

STEJNE JAKO NORMA DIN69B71 AD 
WITHOUT THROUGH HOLE 

3±0,1 b H12 d1 d2 
mm mm mm mm 

3,2 16,1 31 ,75 M 12 
3,2 16,1 44,45 M 16 
3,2 25 ,7 69,85 M 24 
3,2 25 ,7 107,95 M 30 

f2min f3 0/-0,1 11 12 13m in 
mm mm mm mm mm 

35 19,1 47,80 5,5 24 
35 19,1 68,40 8,2 32 
35 19,1 101 ,75 11 ,5 47 
38 19,1 161 ,80 14 59 

TOLERANCE AT : 
- Indicates the tolerance of size 0 surface between the real 
and the theoretical value of the taper conicity. 
- This value of surface 0 must always be less (negative) , never 
more (positive) in order to GUARANTEE a good too/holder 
fixation at the bigger taper diameter. 

Pi'fvod chl azenf m DIN 69871-B 
sti'edemupfnace 

FORM B: SIMILAR DIN 69871 AD+B nebo pres l fmec 
STEJNE JAKO DIN 69B71AD+B 
WITH CENTRAL COOLANT FEED THROUGH THE COLLAR 

20' ±30' r? 
.. ..___ 

d3H7 d
5
±0,05 d60/-0,1 d7 0/-0,5 d

8
max 

mm mm mm mm mm 

13 59 ,30 50 44,30 45 
17 72 ,30 63,55 56,25 50 
25 107,25 97,50 91,25 80 
32 164,75 155 147,70 130 

l4min 15 0/-0,3 16 0/-0,4 17 0/-0,4 dg e1±o,1 e2max 
mm mm mm mm mm mm mm 

33,5 15 16,4 19 4 21 5 
42,5 18,5 22 ,8 25 4 27 5 
61 ,5 30 35 ,5 37,7 6 42 7 
76 49 54 ,2 59,3 8 66 9,2 



FREZOVACi TRNY 
pro frezy s pi'icnou unaseci drazkou DIN 138 
SHELL MILL ADAPTORS 

1111!!1 AD-+- AD_. 

REF .IIII!I!J A REF .IEilil!J A K d1h6 11 d2 
mm mm ISO mm mm mm 

11.160.30.16 35 30 16 17 32 
11.160.30.22 35 22 19 40 
11.160.30.27 35 27 21 48 

11.160.40.16 44 13.160.40.16 44 40 16 17 32 
11.160.40.16/100 100 13.160.40.16/100 100 16 17 32 
11.160.40.22 44 13.160.40.22 44 22 19 40 
11.160.40.22/100 100 13.160.40.22/100 100 22 19 40 
11.160.40.27 44 13.160.40.27 44 27 21 48 
11.160.40.27/100 100 13.160.40.27/100 100 27 21 48 
11.160.40.32 59 13.160.40.32 59 32 24 58 
11.160.40.32/125 125 13.160.40.32/125 125 32 24 58 
11.160.40.40 59 13.160.40.40 59 40 27 70 

11.160.50.16 44 13.160.50.16 44 50 16 17 32 
11 .160.50.16/150 150 13.160.50.16/150 150 16 17 32 
11.160.50.22 44 13.160.50.22 44 22 19 40 
11.160.50.22/150 150 13.160.50.22/150 150 22 19 40 
11.160.50.27 47 13.160.50.27 47 27 21 48 
11.160.50.27/150 150 13.160.50.27/150 150 27 21 48 
11.160.50.32 47 13.160.50.32 47 32 24 58 
11 .160.50.32/150 150 13.160.50.32/150 150 32 24 58 
11.160.50.40 59 13.160.50.40 59 40 27 70 
11.160.50.40/150 150 13.160.50.40/150 150 40 27 70 
11.160.50.50 59 13.160.50.50 59 50 30 90 

FREZOVACi TRNY PRO FREZOVACi HLAVY 

ADAPTORS FOR INDEXABLE MILLING CUTTERS 

REF.III:Ii) K d1g5 A d2 d3 G 
ISO mm mm mm mm mm 

11.165.40.40 40 40 60 89 66,7 M-20 

11.165.50.40 50 40 70 89 66,7 M-20 
11.165.50.60 60 70 129 101 ,6 M-30 

DIN 69871-A 

11/13.160 

01 
mm ~ ~ 

89.100.16 89.171.16 
89.100.22 89.171.22 
89.100.27 89.171.28 

89_100.16 89.171.16 
35 89.100.16 89.171.16 

89.100.22 89.171.22 
48 89.100.22 89.171 .22 

89.100.27 89.171 .27 
48 89.100.27 89.171.27 

89.100.32 89.171 .32 
58 89.100.32 89.171.32 

89.100.40 89.171 .41 

89.100.16 89.171_16 
35 89.100.16 89.171 .16 

89.100.22 89.171 .22 
48 89.100.22 89.171.22 

89.100.27 89.171 .27 
60 89.100.27 89.171 .27 

89.100.32 89.171.32 
78 89.100.32 89.171.32 

89.100.40 89.171.40 
78 89.100.40 89.171.40 

89.100.50 89.171.51 

DIN 69871-A 

Din 6357 - Form A 

11.165 

G1 11 ® mm mm 

M-12 30 89.172.40 

M-12 30 89.172.40 
M-16 40 89.172 .60 
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REF .lllmlJ 

KOMBINOVANE FREZOVACi TRNY 
pro frezy s podelnou nebo pi'icnou una5eci drazkou DIN 138 

COMBINATION SHELL MILL ADAPTORS 
for cutters with keyway or driving slot DIN 138 

K 
ISO 

A 

d1h6 
mm 

I, 

A 
mm 

13 14 d2 
mm mm mm 

DIN 69871-A 

DIN 6358 Form B 

11.180 

~ 

11.180.30.16 30 16 50 17 27 32 89.100.16 89 .161 .16 89.141.16 
11.180.30.22 
11.180.30.27 

11.180.40.16 
11.180.40.16/100 
11.180.40.22 
11.180.40.22/100 
11.180.40.27 
11.180.40.27/100 
11.180.40.32 
11.180.40.32/100 
11.180.40.40 

11.180.50.16 
11.180.50.16/125 
11.180.50.22 
11.180.50.22/125 
11.180.50.27 
11.180.50.27/125 
11.180.50.32 
11.180.50.32/125 
11.180.50.40 
11.180.50.40/125 
11.180.50.50 

liD 

REF.IIEU!J 

11.210.30.01 
11 .210.30.02 
11 .210.30.03 

11.210.40.01 
11 .210.40.02 
11 .210.40.03 
11 .210.40.04 

11 .210.50.01 
11 .210.50.02 
11 .210.50.03 
11.210.50.04 
11 .210.50.05 

22 50 19 
27 55 21 

40 16 55 17 
16 100 17 
22 55 19 
22 100 19 
27 55 21 
27 100 21 
32 60 24 
32 100 24 
40 60 27 

50 16 55 17 
16 100 17 
22 55 19 
22 100 19 
27 55 21 
27 100 21 
32 55 24 
32 100 24 
40 55 27 
40 100 27 
50 70 30 

REDUKCE 
pro stopky Mk die DIN 228-A 
REDUCING ADAPTORS 

31 40 89.100.22 89.161.22 89.141.22 
33 48 89.100.27 89 .161 .27 89.141.27 

27 32 89.100.16 89 .161 .16 89.141 .16 
27 32 35 89.100.16 89.161.16 89.141.16 
31 40 89.100.22 89 .161.22 89.141.22 
31 40 48 89.100.22 89.161.22 89.141.22 
33 48 89.100.27 89 .161.27 89.141 .27 
33 48 48 89.100.27 89.161 .27 89.141.27 
38 58 89.100.32 89.161 .32 89.141 .32 
38 58 58 89.100.32 89.161.32 89.141.32 
41 70 89.100.40 89 .161.40 89.141.40 

27 32 89.100.16 89 .161.16 89.141 .16 
27 32 35 89.100.16 89.161.16 89.141.16 
31 40 89.100.22 89.161.22 89.141.22 
31 40 48 89.100.22 89.161.22 89.141.22 
33 48 89.100.27 89.161.27 89.141 .27 
33 48 60 89.100.27 89.161 .27 89.141.27 
38 58 89.100.32 89 .161.32 89.141 .32 
38 58 78 89.100 .32 89.161.32 89.141.32 
41 70 89.100.40 89 .161.40 89.141.40 
41 70 78 89.100.40 89 .161.40 89.141.40 
46 90 89.100.50 89.161.50 89.141 .50 

DIN 69871-A 

ISO 3937 

for tools with Morse taper shank and drawbar thread DIN 228-A 11/13.210 

IE!U!J AD 

A 

REF.IE!U!J K K1 A D 01 11 @ ~ ~ ISO MORSE mm mm mm mm 20.210 23.210 

30 1 50 25 89.193.31 89.120.24 
2 70 32 89.193.32 89.124.19 
3 100 40 89.193.33 89.124.31 

13.210.40.01 40 1 50 25 45 16 89.193.41 89 .120.25 89.128.08 
13.210.40.02 2 50 32 50 19 89.193.42 89 .124.18 89.128.20 
13.210.40.03 3 70 40 50 42 89.193.43 89 .120.69 89.128. 30 
13.210.40.04 4 95 48 89.193.44 89.124.44 89.128.40 

13.210.50.01 50 1 45 25 80 16 89.193.51 89.120 .26 89.12808 
13.210.50.02 2 60 32 80 23 89.193.52 89 .120.53 89.128.23 
13.210.50.03 3 65 40 80 28 89.193.53 89 .120.70 89.128.32 
13.210.50.04 4 70 48 80 37 89.193.54 89 .124.44 89.128.44 
13.210.50.05 5 100 63 80 66 89.193.55 89.120.90 89.128.60 



REF.II!m 

11.225.40.30 
11.225.40.40 

11.225.50.30 
11.225.50.40 
11.225.50.50 

REF .llllillJ 

11.290.30.12 
11.290.30.16 

11.290.40.12 
11.290.40.16 
11.290.40.18 

11.290.50.16 
11.290.50.18 

REDUKCE 
pro stopky ISO DIN 2080 /ISO DIN 69871 a MAS-BT 
REDUCING ADAPTORS 
for tools with ISO DIN 2080 I ISO DIN 69871+BT taper shank 

REF.III!fD K K1 A 
ISO DIN 2080 mm 

11.226.40.30 40 30 50 
11.226.40.40 40 100 

11.226.50.30 50 30 50 
11.226.50.40 40 70 
11.226.50.50 50 120 

TRNY 
pro vrtackova sklicidla die DIN 238 (stopka) 
DRILL CHUCK ADAPTORS 
for Drill chucks with DIN 238 taper 

K K1 
ISO DIN 

30 B-12 
B-16 

40 B-12 
B-16 
B-18 

50 B-16 
B-18 

SAMOSVORNAPRESNAVRTACi HLAVICKA 
pouze pro pravy chod (otacky) 

D 
mm 

50 
63 

50 
63 
97 

89.193.45 
89.193.44 

89.193.53 
89.193.54 
89.193.56 

35.292 
35.293 
35.294 
35.296 

A 
mm 

25 
25 

25 
25 
25 

25 
25 

SELF CLAMPING SHORT PRECISION DRILL CHUCKS 
for right turn only 

DIN 69871-A 

11.225/226 

89.124.28 89.124.33 
89.124.44 89.124.45 

89.120.69 89.120.73 
89.124.44 89.124.45 
89.124.56 89.124.57 

DIN 69871-A 

11.290 

d1 
mm 

12,065 
15,733 

12,065 
15,733 
17,780 

15,733 
17,780 

DIN 69871-A 

11.295 

UPiNACi MOMENT: } 
TIGHTENING TORQUE: > 40 Nm 

REF .llll!llJ K d1 
ISO mm 

11.295.30.08 30 0 - 8 

11.295.40.08 40 0 - 8 
11.295.40.13 0 - 13 
11.295.40.16 3 - 16 

11.295.50.13 50 0 - 13 
11.295.50.16 3 - 16 

* DODAVKA S KLiCEM 

D A 
mm mm 

36 76,5 

36 67,5 
50,5 89 
56 105 

50,5 85 
56 90 

A1 max ~ mm 

84,5 89.200.08 

75 89.200.08 
100 89.200.13 
118 89.200.16 

96 89.200.13 
103 89.200.16 

* SUPPLIED WITH WRENCH 

3~ 
89.220.08 

89.220.08 
89.220.13 
89 .220.16 

89 .220.13 
89.220.16 
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PRESNAUNIVERzALNi CNC VRTACi HLAVICKA 
pro pravy a levy smer otacek 
CNC-UNIVERSAL PRECISION DRILL CHUCKS 
for left and right hand turn 

UPiNACi MOMENT: } 
TIGHTENING TORQUE: > 70 Nm 

A 

REF.IIIIE!J REF.IIE!lim K d1 D A 
ISO mm mm mm 

11 .296.30.13 13.296.30.13 30 1-13 50 103 
40 1-13 50 81 ,5 

11.296.40.13 13.296.40.13 3-16 56 88,5 
11 .296.40.16 13.296.40.16 

50 1-13 50 81 ,5 
11.296.50.13 13.296.50.13 3-16 56 88,5 
11.296.50.16 13.296.50.16 

DIN 69871-A 

11/13.296 

A1max 3\]] mm 

110 89.206.06 89.220.13 
88,5 89.206.06 89.220.13 
95,5 89.206.06 89.220.13 

88,5 89.206.06 89.220.13 
95,5 89.206.06 89.220.13 

* DODAVKA S KLiCEM * SUPPLIED WITH WRENCH 

PRESNAUNIVERzALNi CNC VRTACi HLAVICKA 
pro pravy a levy smer otacek 
CNC-UNIVERSAL PRECISION DRILL CHUCKS 
for left and right turn 

UPiNACi MOMENT: } 
TIGHTENING TORQUE: > 70 Nm 

A, 

DIN 69871-A 

13.297 

Chladfcf emulze muze bYt privedena dvemi cestami: stredem drzaku do nastroje, na stranu drzaku do jeho prednf casti 
nebo obojfm 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.&mJ K d1 D A A1 max 3\]] ISO mm mm mm mm 

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 3-16 56 112 119 89 .206.06 89.220 .13 

* DODAVKA S KLiCEM * SUPPLIED WITH WRENCH 



KOMBINOVANY DRZAK PRO UPiNANi FREZ 
pro nastroje s valcovou stopkou a ploskou die DIN 1835-B+E 
COMBINED END MILL ADAPTORS TYPE WELDON I WHISTLE-NOTCH 
for tools with cylindrical shank and inclined flat DIN 1835-B+E 

DIN 69871-A 

13.306 

-{~ .. 
liE3~~: 

REF.IE!Iim K d1 H4 A D D1 2x~ REF.IE!Iim 
ISO mm mm mm mm 

K d1 H4 
ISO mm 

13.306.40.06 /100 40 6 100 22 28 89.122.17 13.306.50.06/130 50 6 
13.306.40.06 /130 6 130 22 28 89.122.17 13.306.50.06/160 6 
13.306.40.06 /160 6 160 22 33 89.122.17 13.306.50.06/200 6 
13.306.40.08 /100 8 100 24 30 89.122.34 13.306.50.08/130 8 
13.306.40.08 /130 8 130 24 30 89.122.34 13.306.50.08/160 8 
13.306.40.08 /160 8 160 24 35 89.122.34 13.306.50.08/200 8 
13.306.40.1 0 /100 10 100 30 38 89.122.39 13.306.50.10/130 10 
13.306.40.10 /130 10 130 30 38 89.122.39 13.306.50.10/160 10 
13.306.40.10 /160 10 160 30 39 89.122.39 13.306.50.10/200 10 
13.306.40.12 /100 12 100 32 40 89.122.48 13.306.50.12/130 12 
13.306.40.12 /130 12 130 32 40 89.122.48 13.306.50.12/160 12 
13.306.40.12 /160 12 160 32 43 89.122.48 13.306.50.12/200 12 
13.306.40.14/100 14 100 32 40 89.122.48 13.306.50.14/130 14 
13.306.40.14/130 14 130 32 40 89.122.48 13.306.50.14/160 14 
13.306.40.14/160 14 160 32 44 89.122.48 13.306.50.14/200 14 
13.306.40.16 /100 16 100 36 44 89.122.57 13.306.50.16/130 16 
13.306.40.16 /130 16 130 36 44 89.122.57 13.306.50.16/160 16 
13.306.40.16 /160 16 160 36 44 89.122.57 13.306.50.16/ 200 16 
13.306.40.18 /100 18 100 38 46 89.122.57 13.306.50.18/130 18 
13.306.40.18/130 18 130 38 46 89.122.57 13.306.50.18/160 18 
13.306.40.18 /160 18 160 38 46 89.122.57 13.306.50.18/200 18 
13.306.40.20 /100 20 100 44 50 89.122.58 13.306.50.20/130 20 
13.306.40.20 /130 20 130 44 50 89.122.58 13.306.50.20 /160 20 
13.306.40.20 /160 20 160 44 50 89.122.58 13.306.50.20 I 200 20 
13.306.40.25 /130 25 130 50 50 89.122.71 13.306.50.25/130 25 
13.306.40.25 /160 25 160 50 50 89.122.71 13.306.50.25/160 25 

13.306.50.25/200 25 
13.306.50.32/ 200 32 

KOMBINOVANY DRZAK PRO UPiNANi FREZ 
pro nastroje s valcovou stopkou a ploSkou die DIN 1835-B+E 

COMBINED END MILL ADAPTORS TYPE WELDON I WHISTLE-NOTCH 
for tools with cylindrical shank and inclined flat DIN 1835-B+E 

AD 

CHLADiCi KAPALINA JE ROZVADENA STREDEM 
NEBO BOCNi C:AsTi NASTROJE. 

COOLANT DISTRIBUTION TROUGH THE CENTRAL 
OR TROUGH LATERAL PART OF THE TOOL. 

REF.~ K d1 H4 A 
ISO mm mm 

13.307.40.06 40 
13.307.40.08 
13.307.40.10 
13.307.40.12 
13.307.40.14 
13.307.40.16 
13.307.40.18 
13.307.40.20 
13.307.40.25 
13.307.40.32 

13.307.50.06 50 
13.307.50.08 
13.307.50.10 
13.307.50.12 
13.307.50.14 
13.307.50.16 
13.307.50.18 
13.307.50.20 
13.307.50.25 
13.307.50.32 
13.307.50.40 

6 
8 

10 
12 
14 
16 
18 
20 
25 
32 

6 
8 

10 
12 
14 
16 
18 
20 
25 
32 
40 

50 
50 
50 
50 
50 
63 
63 
63 

100 
100 

63 
63 
63 
63 
63 
63 
63 
63 
80 

100 
120 

A D D1 I mm mm mm 2x 

130 22 28 89.122.17 
160 22 33 89.122.17 
200 22 36 89.122.17 
130 24 30 89.122.34 
160 24 35 89.122.34 
200 24 38 89.122.34 
130 30 38 89.122.39 
160 30 39 89.122.39 
200 30 43 89.122.39 
130 32 40 89.122.48 
160 32 43 89.122.48 
200 32 46 89.122.48 
130 32 40 89.122.48 
160 32 44 89.122.48 
200 32 48 89.122.48 
130 36 44 89.122.57 
160 36 44 89.122.57 
200 36 50 89.122.57 
130 38 46 89.122.57 
160 38 46 89.122.57 
200 38 52 89.122.57 
130 44 50 89.122.58 
160 44 50 89.122.58 
200 44 55 89.122.58 
130 50 56 89.122.71 
160 50 60 89.122.71 
200 50 64 89.122.71 
200 58 72 89.122.78 

DIN 69871-A 

13.307 
D 
~ 2x l mm 

25 89.190.15 89.122.20 
28 89.190.21 89.122.35 
35 89 .190.37 89.122.40 
42 89.190.43 89.122.50 
44 89.190.43 89.122.50 
48 89.190.51 89.122.60 
50 89.190.51 89.122.60 
52 89.190.66 89.122.65 
65 89 .190.82 89.122.75 
72 89.190.82 89.122.80 

25 89.190.15 89.122.20 
28 89.190.21 89.122.35 
35 89.190.37 89.122.40 
42 89 .190.43 89.122.50 
44 89.190.43 89.122.50 
48 89 .190.51 89.122.60 
50 89.190.51 89.122.60 
52 89.190.66 89.122.65 
65 89.190.82 89.122.75 
72 89 .190.82 89.122.80 
90 89.190.82 89.122.80 
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DRZAI< PRO DOKONCOVACi FREZV 
pro predni dokoncovaci frezu se zavitov}lm upinanim 

MILL ADAPTORS 
for frontal End Mill Support Screwed Shanks 

AD-+ 

K 
REF.III]E ISO 

13.315.40.10/045 40 
13.315.40.10/070 
13.315.40.10/120 

13.315.40.12/045 
13.315.40.12/070 
13.315.40.12/120 

13.315.40.16/045 
13.315.40.16/070 
13.315.40.16/120 

13.315.50.12/070 
13.315.50.12/120 
13.315.50.12/170 

13.315.50.16/070 
13.315.50.16/120 
13.315.50.16/170 

50 

A d1 
mm mm 

55 10,5 
80 10,5 

130 10,5 

55 12,5 
80 12,5 

130 12,5 

55 17 
80 17 

130 17 

90 12,5 
140 12,5 
190 12,5 

90 17 
140 17 
190 17 

G 
mm 

M10 
M10 
M10 

M12 
M12 
M12 

M16 
M16 
M16 

M12 
M12 
M12 

M16 
M16 
M16 

KLESTINOvY UPiNAC PRO KLESTINY DIN 6388 
pro nastroje s valcovou stopkou DIN 1835-B 
COLLET CHUCKS FOR DIN 6388 COLLETS 
for tools with cylindrical shank DIN 1835-B 

AD AD-+· 

111m 1&1 
111m &mJ 

MATICES LOZISKEM REF. 
WITH BALL BEARING NUT REF. XX.351 

~ REF.IIIli] REF.Iilli] A K d1 
80.393 mm ISO mm 

11 .353.30.16 80.393.16 65 30 2-16 
11.353.30.25 80.393.25 70 3-25 

11 .353.40.16 13.353.40.16 80.393.16 70 40 2-16 
11 .353.40.16/120 13.353.40.16/120 80 .393.16 120 2-16 
11 .353.40.25 13.353.40.25 80 .393.25 70 3-25 
11.353.40.25/120 13.353.40.25/120 80.393.25 120 3-25 
11.353.40.32 13.353.40.32 80.393.32 90 4-32 

11.353.50.16 13.353.50.16 80.393.16 70 50 2-16 
11.353.50.16/120 13.353.50.16/120 80.393.16 120 2-16 
11.353.50.25 13.353.50.25 80 .393.25 85 3-25 
11 .353.50.25/120 13.353.50.25/120 80.393.25 140 3-25 
11 .353.50.32 13.353.50.32 80.393.32 90 4-32 

DIN 69871-A 

13.315 

d2 L2 D1 
mm mm mm 

18 25 20 
18 50 23 
18 100 29 

21 25 24 
21 50 26 
21 100 32 

29 25 32 
29 50 35 
29 100 40 

21 50 26 
21 100 32 
21 150 37 

29 50 35 
29 100 40 
29 150 45 

DIN 69871-A 

11/13.353 

R 
80.394 

UP[NAC[ MOMENT: } 
TIGHTENING TORQUE: > 150 Nm " 12120 

D 01 ~ (D mm mm 

43 89.201 .16 89.192.16 
60 89.201.25 89.192.16 

43 89.201 .16 89.192.16 
43 43 89.201 .16 89.192.16 
60 89.201.25 89 .192.26 
60 50 89.201 .25 89.192.26 
72 89.201.32 89.192.26 

43 89.201 .16 89.192.16 
43 43 89.201 .16 89.192.16 
60 89.201.25 89.192.26 
60 60 89.201 .25 89.192.26 
72 89.201.32 89 .192.34 

* DODAVKA BEZ KLfCE * SUPPLIED WITHOUT WRENCH 

- M--1 A-RE)(-6))Nff ® 



AD 

111m 
111m 

KLESTINOvE UPiNACE PRO ER KLESTINY DIN 6499 
pro nastroje s valcovou stopkou die DIN 1835-B 
COLLET CHUCKS FOR DIN 6499 (ER) COLLETS 
for tools with cylindrical shank Dl N 1835-B 

AD 

lmD 
Elm 

DIN 69871-A 

11/13.451/3 

• + • + 80.494 

~ 
t t t t 

~ 

MATICE S LOZISKEM REF. 
WITH BALL BEARING NUT REF. XX.451 

UPiNACi MOMENT: } 
TIGHTENING TORQUE: > 150 Nm- 020 

REF.Illl:l] 

11 .453.30.10 
11.453.30.13 
11.453.30.16 
11.453.30.20 

11 .453.40.10 
11 .453.40.10/100 
11 .453.40.10/150 
11 .453.40.13 
11.453.40.13/100 
11 .453.40.13/150 
11.453.40.16 
11 .453.40.16/150 
11 .453.40.20 
11.453.40.20/150 
11.453.40.26 
11 .453.40.26/150 

11 .453.50.10/100 
11 .453.50.10/150 
11.453.50.13/100 
11 .453.50.13/150 
11 .453.50.16 
11.453.50.16/150 
11 .453.50.20 
11 .453.50.20/150 
11 .453.50.26 
11.453.50.26/150 
11 .453.50.34 

~ REF .I:Eil:l] K A d1 D D1 (D 
ISO mm 80.493 mm mm mm 

30 55 80.493.10 ER16 0,5-10 32 89.202.10 89.192.10 
55 80.493.13 ER 20 1-13 35 89.202.13 89.192.13 
55 80.493.16 ER 25 1-16 42 89.202.16 89.192.16 
60 80.493.20 ER 32 2-20 50 89.202.20 89.192.20 

13.453.40.10 40 70 80.493.10 ER16 0,5-10 32 89.202.10 89.192.10 
13.453.40.10/100 100 80.493.10 ER16 0,5-10 32 28 89.202.10 89.192.10 
13.453.40.10/150 150 80.493.10 ER16 0,5-10 32 28 89.202.10 89.192.10 
13.453.40.13 70 80.493.13 ER 20 1-13 35 89.202.13 89.192.13 
13.453.40.13/100 100 80.493.13 ER 20 1-13 35 34 89.202.13 89.192.13 
13.453.40 .13/150 150 80.493.13 ER 20 1-13 35 34 89.202.13 89.192.13 
13.453.40.16 70 80.493.16 ER 25 1-16 42 89.202.16 89.192.16 
13.453.40.16/150 150 80.493.16 ER 25 1-13 42 42 89.202.16 89.192.16 
13.453.40.20 70 80.493.20 ER 32 2-20 50 89.202.20 89.192 .22 
13.453.40 .20/150 150 80.493.20 ER 32 2-20 50 50 89.202.20 89.192.22 
13.453.40.26 70 80.493.26 ER40 3-30 63 89.202.26 89.192.26 
13.453.40 .26/150 150 80.493.26 ER 40 3-30 63 63 89.202.26 89.192 .26 

13.453.50.10/100 50 100 80.493.10 ER16 0,5-10 32 28 89.202.10 89.192.10 
13.453.50.10/150 150 80.493.10 ER16 0,5-10 32 28 89.202.10 89.192.10 
13.453.50.13/100 100 80.493.13 ER 20 1-13 35 34 89.202.13 89.192.13 
13.453.50.13/150 150 80.493.13 ER 20 1-13 35 34 89.202.13 89.192.13 
13.453.50.16 70 80.493.16 ER 25 1-16 42 89.202.16 89.192 .16 
13.453.50.16/150 150 80.493.16 ER 25 1-16 42 42 89.202.16 89.192.16 
13.453.50.20 70 80.493.20 ER 32 2-20 50 89.202.20 89.192.22 
13.453.50.20/150 150 80.493.20 ER 32 2-20 50 50 89.202.10 89.192 .22 
13.453.50.26 80 80.493.26 ER40 3-30 63 89.202.26 89.192.26 
13.453.50.26/150 150 80.493.26 ER40 3-30 63 63 89.202.26 89.192.26 
13.453.50 .34 90 80.493.34 ER 50 10-34 78 89.202.34 89.192.34 

* DODAVKA BEZ KLiCE *SUPPLIED WITHOUT WRENCH 

MECHANICKY KLESTINOVY UPiNAC S VYSOKYM UPiNACiM 
MOMENTEM pro ER kleStiny DIN 6499 

MECHANICAL COLLET CHUCKS WITH HIGH TIGHTENING TORQUE 

for DIN 6499 (ER) collets 

A lternativa hydrau lick)ich a os tatnich 
upinacu. 

DIN 69871-A 

11/13.457 

The alternativa to hydraulic 
or other systems. 

UPiNACi MOMENT:} 
TIGHTENING TORQUE: > 300 Nm - 020 

Vysoka upinac i s ~a a pres nost. 
Pi'ivod c hlazeni stredem. 

High tightening and precision. 
Central coolant supply. 

A 
REF.IIIl:D mm REF.IE!l:D 

A 
mm 

11.457.40.20 
11.457.50.20 
11.457.50.30 

80 
110 
120 

13.457.40.20 80 
13.457.50.20 110 
13.457.50.30 120 
* DODAVKA S KLiCEM 

K 
ISO 

40 
50 

ER 32 
ER 32 
ER40 

D 
mm 

2-20 54 80.457.20 89 .190.19 
2-20 54 80.457.20 89.190.19 
3-30 65 80.457.30 89.190.41 

*SUPPLIED WITH WRENCH 

89.206 04 
89.206.04 
89.206.06 

NAREX(§)MTE® M 1.07 

..c:: 
>.Ill 
~= 
1/lCl 
Q) 1: 

>0 Q) 



f 
..c: 

>.Ill 
..lO::= 
lf)Cl 
Q) 1: 

>0 Q) 

REF.IJilm 

11.470.30.40 

11 .470.40.40 
11.470.40.40/160 
11 .470.40.50 
11.470.40.50/200 
11.470.40.63 
11.470.40.63/250 

11 .470.50.40 
11.470.50.40/160 
11.470.50.50 
11 .470.50.50/200 
11.470.50.63 
11.470.50.63/315 
11.470.50.95 
11.470.50.95/315 

POLOTOVAR 
pro upinace, vyvrtavaci tyee 

BLANK ADAPTORS 

K 
ISO 

30 

40 

50 

700 N/mm2 

---- ~- --- - -- J 
D 

mm 

40,5 

40,5 
40,5 
50,5 
50,5 
63,5 
63,5 

40,5 
40,5 
50,5 
50,5 
63,5 
63,5 
95,5 
95,5 

DRZAK S PRiVODEM CHLAZENi DO STREDU NAsTROJE 
pro nastroje s valcovou stopkou die DIN 1835-B/E 

COOLING FLUID SUPPLY UNIT 
for tools with cylindrical shank DIN 1835-B/E 

DIN 69871-A 

11.470 

A 
mm 

160 

100 
160 
100 
200 
160 
250 

100 
160 
100 
200 
200 
315 
200 
315 

DIN 69871-A 

SIMILAR DIN 6359 

11.512 

nmax 4.000 min.-1 a Pmax 25 bar * Ostatni velikosti se vyrabeji na zaklade objednavky 

* Other sizes are manufactured under order. 

. 
N 

REF.IIIIfJ K d1G6 A D 
ISO mm mm mm 

11.512.40.25 40 25 152 45 
11 .512.40.32 32 152 48 

11.512.50.32 50 32 152 48 
11.512.50.40 40 166 58 

01 
mm 

95 
95 

95 
110 

,---- ..,_ ---

11 
mm 

15 
16 

16 
17 

' 
' 

I I* 2 
mm 

65 89.121.68 
65 89.121.68 

80 89.121.68 
80 89.121.68 



PRiSLUSENSTViPRO SKUPINU 521 - COMPLEMENTS OF 512 GRUP 

REF.I:~IUI•I•!•I•I 

[~[j a> 

"' ~ 

"' .... 
N 
(') 

0 6 

0 8 

mm 

REF.IIDll] 

11.610.30.12 

11.610.40.12 
11.610.40.20 
11.610.40.33 

11.610.50.12 
11 .610.50.20 
11.610.50.33 

REF.Imi!] 

13.610.40.12 
13.610.40.20 
13.610.40.33 

13.610.50.12 
13.610.50.20 
13.610.50.33 

0 -------------------- - - "'0 ci 
.. -;-r-:-----~ - ~ - ~- - - -

I. I j .~ 
REF.ImfJ D d 01 

mm mm mm mm 
40 40 ' 

89.512.25.16 25 16 33 55 
89.512.25.20 20 33 55 

25 25 
89.512.32.16 32 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 

zAVITOREZNAHLAVAS AXIAlNi KOMPENZACi DIN 69871-A 

upinani zavitniku pomoci ER klestin s vnitrnim ctyrhranem 
TAPPING HEAD WITH AXIAL COMPENSATION 
Hold tape w ith DIN 6499 (ER) collets and w ith inner coolant. 11/13.610 

K ei ISO 

30 ER16 

40 ER16 
ER 25 
ER40 

50 ER16 
ER 25 
ER40 

40 ER 16 
ER 25 
ER40 

50 ER16 
ER 25 
ER40 

* DODAVKA S KLiCEM 

A 

~ 

M3-M12 

M3-M12 
M4-M20 
M8-M33 

M3-M12 
M4-M20 
M8-M33 

M3-M12 
M4-M20 
M8-M33 

M3-M12 
M4-M20 
M8-M33 

A 

Kompenzace stlacenim (C) a vytazenim (T). 
Stlaceni muze byt blokovimo otocenim krouzku doprava (A) 
pro fizeni hloubku zavitu. 
Pfivod chlazeni stfedem. 

80.494 

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. 

D c T 
mm mm mm mm ~ ' 99 28 5,5 6 80.493.10 89.202.10 

100 28 5,5 6 80.493.10 89.202.10 
125 42 10,5 7,5 80.493.16 89.202.16 
141 63 10 10 80.493.26 89.202.26 

100 28 5,5 6 80.493.10 89.202.10 
134 42 10,5 7,5 80.493.16 89.202.16 
150 63 10 10 80.493.26 89.202.26 

100 28 5,5 6 80.493.10 89.202.10 
125 42 10,5 7,5 80.493.16 89.202.16 
141 63 10 10 80.493.26 89.202.26 

100 28 5,5 6 80.493.10 89.202.10 
134 42 10,5 7,5 80.493.16 89.202.16 
150 63 10 10 80.493.26 89.202.26 

*SUPPLIED WITH WRENCH 
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zAVITOREZNAPOUZDRAS AXIAlNi KOMPENZACi 
s rychlo vymennym systemem Bilz 
QUICK CHANGE TAPPING HEAD WITH AXIAL COMPENSATION 
with tap chucks bushings system Bilz 

KOMPENZACE STLACENiM (C) A VYSUNUTiM (T) 

COMPENSATION IN COMPRESSION (C) AND TENSION (T) 

c 

A 

REF.I:IIPZ!J K G A 
ISO No. l2l ~ mm 

11.620.30.12 30 19 M 3-M 12 63 

11 .620.40.12 40 1 19 M 3-M 12 68 
11.620.40.20 2 31 M 8-M 20 93 
11 .620.40.33 3 48 M 14-M 33 138 

11 .620.50.12 50 1 19 M 3-M 12 80 
11 .620.50.20 2 31 M 8-M 20 102 
11.620.50.33 3 48 M 14-M 33 135 

T 
49.621 

49.622 

D c T 
mm mm mm 

38 9 9 

38 9 9 
55 15 15 
79 24 24 

38 9 9 
55 15 15 
79 24 24 

zAVITOREZNA POUZDRA PRO REzANi NATVRDO 
bez axialni kompenzace , rychla vymena systemem Bilz 
QUICK CHANGE TAPPING HEAD FOR RIGID TAPPING 
with tap chucks bushing system Bilz 

PRiVOD CHLAZENi STREDEM 

WITH INNER COOLANT 

AD-.-

REF.IIDI!J K 
ISO 

11.630.30.12 30 

11.630.40.12 40 
11.630.40.20 
11 .630.40.33 

11.630.50.12 50 
11.630.50.20 
11.630.50.33 

A 

G 
No. l2l 

19 M 3-M 12 

1 19 M 3-M 12 
2 31 M 8-M 20 
3 48 M 14-M 33 

1 19 M 3-M 12 
2 31 M 8-M 20 
3 48 M 14-M 33 

49.621 

A D 
mm mm 

60 33 

67 33 
90 50 

117 72 

78 33 
101 50 
125 72 

Q 
49.621 .12.xx 

49.621.12.xx 
49.621.20 .xx 
49.621.33.xx 

49.621 .12.xx 
49.621 .20 .xx 
49.621.33.xx 

Q 
49.621.12 .xx 

49.621.12 .xx 
49.621.20.xx 
49.621 .33 .xx 

49.621.12 .xx 
49.621 .20 .xx 
49.621.33.xx 

DIN 69871-A 

11.620 

49.622.12 .xx 

49.622.12.xx 
49.622.20 .xx 
49.622.33.xx 

49.622.12 .xx 
49.622 .20 .xx 
49.622.33.xx 

DIN 69871-A 

11.630 



RYCHLOvYMENNE KONCOVKY 
BILZ SYSTEM 

s bezpecnostni spojkou (622) a bez spojky (621 , 629) 

QUICK CHANGE ADAPTERS WITH AND WITHOUT OVERLOAD CLUTCH 49.621/629 

{rrj 
TIE~~·----+-· ~ 

mJ 
3 19 

49.621.12 49.621.20 49.621.33 
d = 19 mm 11 =7mm d = 31 mm 11 = 11 mm d =48 mm 11 = 14mm 
D = 30 mm D = 48 mm D = 70 mm 

REF. DIN d1 x a mm REF. DIN d1 x a mm REF. DIN d1 x a mm 

49.621.12.02 2,8 X 2,1 49.621 .20.07 6 X 4,9 49.621 .33.12 11 X 9 
49.621 .12.03 3,5 X 2,7 49.621 .20.08 7 X 5,5 49.621.33.13 12 X 9 
49.621.12.04 4 X 3 49.621 .20.09 8 X 6,2 49.621 .33.14 14 X 11 
49.621 .12.05 4,5 X 3,4 49.621 .20.10 9 X 7 49.621.33.15 16 X 12 
49.621.12.06 5,5 X 3,4 49.621.20.11 10 X 8 49.621 .33.16 18 X 14,5 
49.621.12.07 6 X 4,9 49.621 .20.12 11 X 9 49.621 .33.17 20 X 16 
49.621.12.08 7 X 5,5 49.621.20.13 12 X 9 49.621 .33.18 22 X 18 
49.621.12.09 8 X 6,2 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 14,5 49.621.33.21 32 X 24 
49.621.12.12 11 X 9 49.621 .20.17 20 X 16 49.621 .33.22 36 X 29 
49.621.12.13 12 X 9 49.621 .20.18 22 X 18 

49.622.12 49.622.20 49.622.33 
d = 19 mm 11 = 25 mm d = 31 mm 11 = 34mm d =48 mm 11 = 45 mm 
D = 32 mm D =50 mm D = 72 mm 

REF. DIN d1 x a mm REF. DIN d
1 

x a mm REF. DIN d1 x a mm 

49.622.12.02 2,8 X 2,1 49.622.20.07 6 X 4,9 49.622.33.10 9 X 7 
49.622.12.03 3,5 X 2,7 49.622.20.08 7 X 5,5 49.622.33.12 11 X 9 
49.622.12.04 4 X 3 49.622.20.09 8 X 6,2 49.622.33.13 12 X 9 
49.622.12.05 4,5 X 3,4 49.622.20.10 9 X 7 49.622.33.14 14 X 11 
49.622.12.06 5,5 X 3,4 49.622.20.11 10 X 8 49.622.33.15 16 X 12 
49.622.12.07 6 X 4,9 49.622.20.12 11 X 9 49.622.33.16 18 X 14,5 
49.622.12.08 7 X 5,5 49.622.20.13 12 X 9 49.622.33.17 20 X 16 
49.622.12.09 8 X 6,2 49.622.20.14 14 X 11 49.622.33.18 22 X 18 
49.622.12.10 9 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 14,5 49.622.33.20 28 X 22 
49.622.12.12 11 X 9 49.622.20.17 20 X 16 49.622.33.21 32 X 24 
49.622.12.13 12 X 9 49.622.20.18 22 X 18 49.622.33.22 36 X 29 

49.629.19.12 49.629.31.20 
d = 19 mm 11 =29 mm d =31 mm 11 = 38 mm 
D = 28 mm 

E) 
D =42 mm 

E) REF. ~ REF. ~ 

49.629.19.12 ER16 M2-M10 49.629.19.12 ER16 M2-M10 
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"XX" 

01 

02 

03 

04 

05 

06 

07 

08 

09 

10 

11 

12 

13 

14 

15 

16 

17 

18 

19 

20 

21 

22 

T ABULKA RYCHLOvYMENNYCH KONCOVEK 

SELECTION TABLE OF TAP ADAPTERS 

DIN DIN DIN 0X D 5156 DIN 
352 5157 371 374 

2,5 X 2,1 
M 1/1,8 M1/1 ,8 M 3,5 

M 2 M 2 M 4 

2,8 X 2,1 M 2,2 M 2,2 

M 2,5 M 2,5 

M 3 M 3 M 5 

3,5 X 2,7 

4x3 M 3,5 M 3,5 M 5,5 

4,5 X 3,4 
M 4 M 4 M 6 

5,5 X 4,3 M 7 

M 4,5 G1/16" M 4,5 M 8 

M 5 M 5 

6 X 4,9 M 6 M 6 

M 7 

M 8 

7 X 5,5 M 10 G 1/8" M 7 M10 

8 X 6,2 M 11 M 8 M 11 

9x7 M 12 M 9 M12 

10 X 8 M10 

11 X 9 M 14 G 1/4" M14 

12 X 9 M 16 G 3/8" M16 

M 18 M18 
14 X 11 

16 X 12 M20 G 1/2" M20 

M 22 G 5/8" M22 
18 X 14,5 

M 24 M24 

20 X 16 M27 G 3/4" M27 

22 X 18 M 30 G 7/8 M30 

25 X 20 M 33 G1" M33 

28 X 22 M 36 G1 .1/8" M36 

M 39 G1 .1/4" M39 
32 X 24 

M42 M42 

M45 G1 .3/8" M45 
36 X 29 

M48 G1.1/2" M48 

- M--1 A-RE)(-6))Nff ® 

BILZ SYSTEM 

49.621/629 

DIN 
DIN 

DIN 374 
376 371 376 

M 3,5 1/16" 

Nr. 0 I 1 

M 4 3/32" 

Nr. 2 

Nr. 3 

M 5 1/8" 

Nr. 4 

Nr. 5 

M 5,5 Nr. 6 

M 6 5/32" 

Nr. 8 

M 7 

M 8 Nr.10/12 

3/16" 1/4" 

7/32" 5/16" 

M 10 1/4" 3/8" 

M 11 5/16" 7/16" 

M12 3/8" 1/2" 

M14 9/16" 

M 16 5/8" 

M 18 11/16" 

3/4" 

M20 13/16" 

M22 7/8" 

M24 15/16" 

M27 1" 

M30 1.1/8" 

M33 1.1/4" 

M36 1.3/8" 

M39 1.1/2" 

M42 1.5/8" 

M45 1.3/4" 

M48 1.7/8" 



BILZ SYSTEM 
TABULKA RYCHLOvYMENNYCH KONCOVEK 

SELECTION TABLE OF TAP ADAPTERS 

A= REDUKOVANA STOPKA I REDUCED SHANK 

B = ZESiLENA STOPKA I REINFORCED SHANK 

"XX" 0X D 
M -MF UNC- UNF BSW- BSF BA 

A B A B A B A 

30 2,24 X 1,8 M 3 Nr. 5 118 

M 3,5 M 1,012 Nr. 6 Nr. 0 Nr.11 

31 2,5 X 2 Nr. 1 Nr.10 

Nr. 9 

M 2,2 Nr. 2 Nr. 8 

32 2,8 X 2,24 M 2,5 Nr. 3 Nr. 7 

Nr. 6 

3,15 X 2,5 M 4 M 3 Nr. 4 118 Nr. 5 
33 

Nr. 8 Nr. 5 

34 3,55 X 2,8 M 4,5 M 3,5 Nr.1 0 Nr. 6 3116 Nr. 4 

35 4 X 3,15 M 5 M 4 Nr.12 7132 

36 4,5 X 3,55 M 6 M 4,5 114 Nr. 8 114 Nr. 3 

37 5x4 M 5 Nr.10 3/16 Nr. 2 

38 5,6 X 4,5 M 7 Nr.12 9/32 7/32 Nr. 1 

39 6,3 X 5 M 8 M 6 5/16 1/4 5/16 1/4 Nr. 0 

40 7,1 X 5,6 M 9 M 7 3/8 3/8 9/32 

41 8 X 6,3 M10 M 8 7/16 5/16 7/16 5/16 

42 9 X 7,1 M12 M 9 1/2 1/2 

11 10 X 8 M 10 3/8 3/8 

43 11 ,2 X 9 M14 9/16 9/16 

44 12,5x10 M 16 5/8 5/8 

45 14 X 11 ,2 M 18 11 /16 

M20 314 314 

46 16x12,5 M22 7/8 7/8 

47 18 X 14 M24 1 1 

20 X 16 M27 1.1/8 1.1 /8 
17 

M30 

48 22,4 X 18 M33 1.1 /4 1.1/4 

19 25 X 20 M36 1.3/8 1.3/8 

49 28 X 22,4 M39 1.1 /2 1.1/2 

M42 1.5/8 

50 31,5x25 M45 1.3/4 1.3/4 

M48 

51 35,45 X 28 M 52 2 2 
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ANTIVIBRACNi FREZOVACi TRNY 
pro frezy s pi'icnou unaseci drazkou DIN 138 
ANTIVIBRATORY SHELL MILL ADAPTORS 
for cutters with driving slot 01 N 138 

SPECIALNE URCENO PRO vYROBU FOREM A z.APUSTEK 
SPECIAL FOR MOULD AND DIE MAKERS 

20 L 

A 

DIN 69871-A 

A11.160 

N 

-o 

I, 

POROVNANi PRI POUZITi ANTIVIBRACNiHO DRiAKU 
COMPARISON WHEN USING AN ANT/VIBRATORY TOOLHOLDER 

0,50 ..... =--.------,,-----.,-----,------,-----,----.---,----,----, 

~~---- Antivibr cni 
o.•• !'-.. - --r-- Antivib atory 
0,40 1--t----'~t----'---t---t--t---="""!"-=l---+--+----i ............. ---r-Vi brace jsou redukovany ai o 60% ve srovnani 

se standardnim driakem oproti driaku ~ ~ o.JS 

vyrobeneho s materialu s antivibracnimi =if....· o.JO I---+--+----P""-...........--+--st-taru- •--+da fd--+--+--+------l 
vlastnostm i. ,[5 ffi o." 1----t--+--+-__,..........._.,---~ 

Vibration reduced up to 60% compared to any 
other conventional shell mill adaptor, as they are 
manufactured with materials and mechanisms 
having antivibration properties. 

DIN 69871-A 

A11.160.40.161150 
A 11.160.40.161200 
A11.160.40.161250 
A 11.160.40.161300 

A11.160.40.221150 
A11.160.40.221200 
A 11 .160.40.221250 
A 11.160.40.221300 

A11.160.40.271150 
A11 .160.40.271200 
A11.160.40.271250 
A11 .160.40.271300 

A11.160.50.161150 
A11.160.50.161200 
A 11.160.50.161250 
A11.160.50.161300 
A 11.160.50.161400 

A 11.160.50.221200 
A11.160.50.221250 
A 11 .160.50.221300 
A 11.160.50.221400 
A 11.160.50.221500 

A11 .160.50.271200 
A11.160.50.271250 
A11.160.50.271300 
A 11.160.50.271400 
A11.160.50.271500 

A 11 .160.50.321200 
A11.160.50.321250 
A 11.160.50.321300 
A11.160.50.321400 
A11.160.50.321500 

K 
ISO 

40 

50 

L D 
mm mm 

131 50 
181 50 
231 50 
281 50 

131 50 
181 50 
231 50 
281 50 

131 50 
181 50 
231 50 
281 50 

131 80 
181 80 
231 80 
281 80 
381 80 

181 80 
231 80 
281 80 
381 80 
481 80 

181 80 
231 80 
281 80 
381 80 
481 80 

181 80 
231 80 
281 80 
381 80 
481 80 

·<( (/) ' Parametry testu 

b ~ 0

'

20 

SK4'\-: r--- 250- RSO ~ UStNGTESTRESULTS 

<l:; 0::: 0•15 ~-1-- - Detka - Lenght 250 mm 
Z l,U I Freza - Shell End Mill Holder. 0 63 mm > Q o,1o ----.-' ~I 1.,1, 
~ Q L_ ..r•l A11.160.40.221250 II _fr, ~~:::~ka_- ~::,:y ~~~~0~50308-88 
(/) UJ 0,05 ~ Rezna rychlost- Working Speed :120 m/s 

a:~o.oo I I I I 

HLOUBKA, mm 
DEPTH, mm 

40 
42 
44 
46 

46 
48 
49 
49 

54 
54 
54 
54 

42 
46 
50 
54 
60 

50 
52 
54 
58 
64 

54 
56 
58 
62 
68 

64 
66 
68 
74 
78 

16 
16 
16 
16 

22 
22 
22 
22 

27 
27 
27 
27 

16 
16 
16 
16 
16 

22 
22 
22 
22 
22 

27 
27 
27 
27 
27 

32 
32 
32 
32 
32 

A 
mm 

150 
200 
250 
300 

150 
200 
250 
300 

150 
200 
250 
300 

150 
200 
250 
300 
400 

200 
250 
300 
400 
500 

200 
250 
300 
400 
500 

200 
250 
300 
400 
500 

17 
17 
17 
17 

19 
19 
19 
19 

21 
21 
21 
21 

17 
17 
17 
17 
17 

19 
19 
19 
19 
19 

21 
21 
21 
21 
21 

24 
24 
24 
24 
24 

36 
36 
36 
36 

44 
44 
44 
44 

54 
54 
54 
54 

36 
36 
36 
36 
36 

44 
44 
44 
44 
44 

54 
54 
54 
54 
54 

64 
64 
64 
64 
64 

10 



ANTIVIBRACNi DRZAK PRO DOKONCOVACi FREZV 
pro predni dokoncovaci frezu se zavitovym upinanim 
ANTIVIBRATORY END MILL ADAPTORS 
for frontal End Mill support screwed shanks 

DIN 69871-A 

A11.315 

I I 

0 

;~4 1[ 
'/ L I T t ~ 

A : 

PREDVYVAZENO 
PREBALANCED 

IS0-40: 15.000 r.p .m. G-6,3 
IS0-50: 10.000 r.p .m. G-6,3 

Antivibracni upinace pro dokoncovaci frezovani jsou vyrobeny s rnaterialu s mechanickYmi 
antivibracnimi vlastnostmi. Standardni i extra dlouhil 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 0 1 A D d1 DIN 69871-A 
ISO mm mm mm mm mm 

A11 .315.40.10/200 
A11.315.40.10/250 
A11.315.40.10/300 
A11.315.40.12/200 
A11.315.40.12/250 
A11.315.40.12/300 
A11 .315.40.16/200 
A11.315.40.16/250 
A11 .315.40.16/300 

A11 .315.50.12/250 
A11.315.50.12/300 
A11.315.50.12/400 
A11.315.50.16/250 
A11.315.50.16/300 
A11.315.50.16/400 
A11 .315.50.16/500 

40 

50 

165 
215 
265 
165 
215 
265 
165 
215 
265 

215 
265 
365 
215 
265 
365 
465 

ISO 50 driak podle DIN 69871 a JIS 6339-BT 
lze pouiit shodne s normou DIN 2080 pfi 
pouiiti specialniho cepu a pfizpusobeni 
stroje (vliv usna§ecich kamenu). 

35 
41 
46 
38 
44 
49 
46 
48 
50 

44 
49 
60 
52 
57 
68 
78 

200 50 10,5 
250 50 10,5 
300 50 10,5 
200 50 12,5 
250 50 12,5 
300 50 12,5 
200 50 17 
250 50 17 
300 50 17 

250 80 12,5 
300 80 12,5 
400 80 12,5 
250 80 17 
300 80 17 
400 80 17 
500 80 17 

ISO 50 Axial compensation Too/holders 

as per DIN 69871 and JIS 6339-BT could 

become DIN 2080. Tapers by using 

the special pull stud. 

G d 2 
mm mm 

M10 18 
M10 18 
M10 18 
M12 21 
M12 21 
M1 2 21 
M16 29 
M16 29 
M16 29 

M12 21 
M12 21 
M12 21 
M16 29 
M16 29 
M16 29 
M16 29 

Ref. A85.752.50.50 
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• 
SAMOSVORNAPRESNAVRTACiHLA~CKA 
pouze pro pravy chod (otacky) 

mi!XI SELF CLAMPING SHORT PRECISION DRILL CHUCKS 
for right turn only 

UPiNACi MOMENT: } 
TIGHTENING TORQUE: > 70 Nm 

REF.IIm K d1 D A A1max 

ISO mm mm mm mm 

10.295.30.08 30 0-8 36 66 74,5 

10.295.40.08 40 0-8 36 60 68 
10.295.40.13 0-13 50 ,5 86,5 97,5 
10.295.40.16 3-16 56 94 107 

10.295.50.13 50 0-13 50 ,5 81 92 
10.295.50.16 3-16 56 86 99 

~ 
89.200.08 

89.200.08 
89.200.13 
89.200.16 

89.200.13 
89.200.16 

* DODAVKA S KLiCEM * SUPPLIED WITH WRENCH 

• mi!XI 
PRESNAUNIVERzALNi CNC VRTACi HLA~CKA 
pro pravy a levy smer otacek 
CNC-UNIVERSAL PRECISION DRILL CHUCKS 
for left and right and turn 

UPiNACi MOMENT: } 
TIGHTENING TORQUE : > 70 Nm 

REF .lli!ElJ 

10.296.40.13 
10.296.40.16 

10.296.50.13 
10.296.50.16 

K 
ISO 

40 

50 

d1 
mm 

1-13 
3-16 

1-13 
3-16 

D 
mm 

50 
56 

50 
56 

A 
mm 

74 
83 

78 
87 

81 
90 

85 
94 

89.206.06 
89.206 .06 

89.206.06 
89.206 .06 

* DODAVKA S KLiCEM *SUPPLIED WITHOUT WRENCH 

DIN 2080 

10.295 

3\]] 
89.220.08 

89.220 .08 
89.220.13 
89.220.16 

89.220.13 
89.220.16 

DIN 2080 

10.296 

3\]] 
89.220.13 
89.220.13 

89.220.13 
89.220.13 



• mi!XI 
KLESTINOvE UPiNACE PRO KLESTINY DIN 6388 
pro nastroje s valcovou stopkou DIN 1835-B 
COLLET CHUCKS FOR DIN 6388 COLLETS 
for tools with cylindrical shank DIN 1835-B 

DIN 2080 

10.351/3 

~ R 
I~ J 

80.394 

MATICES LOZISKEM STANDARDNi MATICE 

WITH BALL BEARING NUT ~ WITH NORMAL NUT 

~ A K d1 D REF.IIill:D A REF.IIilli] 
mm 80.391 mm 80.393 ISO mm mm 

10.351.30.16 43 80.391.16 10.353.30.16 43 80.393.16 30 2-16 43 
10.351.30.25 70 80.391.25 10.353.30.25 70 80.393.25 3-25 60 

10.351.40.16 50 80.391.16 10.353.40.16 50 80.393.16 40 2-16 43 
10.351.40.25 63 80.391.25 10.353.40.25 63 80.393.25 3-25 60 
10.351.40.32 90 80.391.32 10.353.40.32 90 80.393.32 4-32 72 

10.351.50.25 63 80.391.25 10.353.50.25 63 80.393 .25 50 3-25 60 
10.351.50.32 70 80.391.32 10.353.50.32 70 80.393.32 4-32 72 

• DODAVKA BEZ KLiCE * SUPPLIED WITHOUT WRENCH 

• mi!XI 
KLESTINOvE UPiNACE PRO ER KLESTINY DIN 6499 
pro nastroje s valcovou stopkou 
COLLET CHUCKS FOR DIN 6499 (ER) COLLETS 
for tools with cylindrical shank 

e~ 
80.498 

MATICES LOZISKEM STANDARDNi MATICE 
WITH BALL BEARING NUT 

~ 
WITH NORMAL NUT 

~ REF.11!19] 
A 

REF.~ 
A K ~ d1 

mm 80.491 mm 80.493 ISO mm 

10.451.30.16 44,7 80.491 .16 10.453.30.16 42 80.493.16 30 ER 25 1-16 
10.451.30.20 54 80.491.20 10.453.30.20 50 80.493.20 ER 32 2-20 

10.451.40.16 46,7 80.491 .16 10.453.40.16 44 80.493.16 40 ER 25 1-16 
10.451.40.20 52 80.491.20 10.453.40.20 48 80.493.20 ER32 2-20 
10.451.40.20/070 74 80.491.20 10.453.40.20/070 70 80.493.20 ER 32 2-20 
10.451.40.20/150 154 80.491.20 10.453.40.20/150 80.493.20 ER 32 2-20 
10.451.40.26 55,3 80.491.26 10.453.40.26 51 80.493.26 ER40 3-30 

10.451.50.16 48,7 80.491 .16 10.453.50.16 46 80.493.16 50 ER 25 1-16 
10.451.50.16/150 152,7 80.491.16 10.453.50.16/150 150 80.493.16 ER25 1-16 
10.451.50.20 64 80.491.20 10.453.50.20 60 80.493.20 ER 32 2-20 
10.451.50.20/150 154 80.491.20 10.453.50.20/150 150 80.493.20 ER32 2-20 
10.451.50.26 64,3 80.491.26 10.453.50.26 60 80.493.26 ER40 3-30 
10.451.50.26/150 154,3 80.491.26 10.453.50.26/150 150 80.493.26 ER40 3-30 
10.451.50.34 69,7 80.491.34 10.453.50.34 65 80.493.34 ER 50 6-34 

D 
mm 

42 
50 

42 
50 
50 
50 
63 

42 
42 
50 
50 
63 
63 
78 

• DODAVKA BEZ KLiCE * SUPPLIED WITHOUT WRENCH 

~ (D 
89.201 .16 89.192.16 
89 .201.25 89.192.16 

89 .201 .1 6 89.192.16 
89.201.25 89.192.26 
89 .201.32 89.192.26 

89 .201 .25 89.192.26 
89.201.32 89.192.34 

DIN 2080 

10.451/3 

d3 <ID mm 

89.202.16 89.192.16 
89.202.20 89.192.20 

89.202.16 89.192.16 
89.202.20 89.192.20 
89.202.20 89.192.20 

50 89.202.20 89.192.20 
89.202.26 89.192.26 

89.202.16 89.192.16 
42 89.202.16 89.192.16 

89.202.20 89.192.20 
50 89.202.20 89.192.20 

89.202.26 89.192.26 
63 89.202.26 89.192.26 

89.202.34 89.192.34 
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MECHANICKY KLESTINOvY UPiNAC 5 VYSOKYM UPiNACiM 
MOMENT EM pro ER klestiny DIN 6499 mi!Xin MECHANICAL COLLET CHUCKS WITH HIGH TIGHTENING TORQUE 
for DIN 6499 (ER) collets 

DIN 2080 

Al tern ativa hydraul ickych a osta tn fch 
up ina cu. 
Vysoka upfnacf s fl a a pres nos t. 
Prfvod chlazen f stredem . 

The alternative to hydraulic or other systems. 
High tightening and precision. 
Central coolant supply. 

REF.iliiW K il ISO 

10.457.40.20 40 ER 32 

10.457.50.20 50 ER 32 
10.457.50.30 ER 40 

d1 
mm 

2-20 

2-20 
3-30 

* DODAVKA S KLiCEM 

POLOTOVAR 

• pro upinace, vyvrtavaci tyee 

mi!XIn BLANK ADAPTORS 

REF .[[lllll] K 
ISO 

10.470.30.40 30 

10.470.40.40 40 
10.470.40.40/160 
10.470.40.50 
10.470.40.50/200 
10.470.40.63 
10.470.40.63/250 

10.470.50.40 50 
10.470.50.40/160 
10.470.50.50 
10.470.50.50/200 
10.470.50.63 
10.470.50.63/315 
10.470.50.95 
10.470.50.95/315 

A 

A 
mm 

80 

85 
97 

10.457 

~ .J. • .J. 80 .494 

~ 
t t t t 

UPiNACi MOMENT:} 
TIGHTENING TORQUE: > 300 Nm 0 20 

D 
mm 

54 80.457.20 89.190.19 

54 80.457.20 89.190.19 
65 80.457 .30 80.190.41 
*SUPPLIED WITH WRENCH 

700 N/mm2 

89.206 04 

89.206.04 
89.206 06 

DIN 2080 

10.470 

.......... . ........... . . -------------------------------~ G 
A 

D 
mm 

40 ,5 

40,5 
40,5 
50,5 
50,5 
63,5 
63,5 

40,5 
40,5 
50,5 
50,5 
63,5 
63,5 
95,5 
95,5 

J 
A 

mm 

160 

100 
160 
100 
200 
160 
250 

100 
160 
100 
200 
200 
315 
200 
315 



• mi!XIn 
zAVITOREZNAHLAVAS AXIAlNi KOMPENZACi 
upinimi zavitniku pomoci ER klestin 5 vniti'nim ctyi'hranem 
TAPPING HEAD WITH AXIAL COMPENSATION 
Hold tape with DIN 6499 (ER) collets and with inner coolant. 

DIN 2080 

10.610 
Kompenzace stlacenim (C) a vytazenim (T). Compensation in compression (C) and tension (T) 

Compression can be blocked by turning the rear ring 
(A) Control of thread depth. 

Stlaceni muze bYt blokovano otocenim krouzku doprava (A) 
pro rizeni hloubku zavitu. 
Privod chlazeni stredem. Central coolant supply. 

80.494 

80.497 

REF .ll!lill!l K A 0 c T 
ISO mm mm mm mm 

10.610.30.12 30 ER16 M3-M12 100,5 28 5,5 6 

10.610.40.12 40 ER16 M3-M12 88,5 28 5,5 6 
10.610.40.20 ER 25 M4-M20 112 42 10,5 7,5 
10.610.40.33 ER40 M8-M33 128 63 10 10 

10.610.50.12 50 ER16 M3-M12 82,5 28 5,5 6 
10.610.50.20 ER 25 M4-M20 106 42 10,5 7,5 
10.610.50.33 ER40 M8-M33 122 63 10 10 

* DODAVKA S KLiCEM * SUPPLIED WITH WRENCH 

~ 
80.493.10 89.202.10 

80.493.10 89.202.10 
80.493.1 6 89.202.16 
80.493.26 89.202.26 

80.493.10 89.202.10 
80.493.1 6 89.202.16 
80.493.26 89.202.26 

zAVITOREZNAPOUZDRAS AXIALNi KOMPENZACi 
5 rychlo vymennym 5ystemem Bilz 

DIN 2080 

• mi!XI QUICK CHANGE TAPPING HEAD WITH AXIAL COMPENSATION 
with tap chucks bushings system Bilz 

KOMPENZACE STLACENiM (C) A VYSUNUTiM (T) 

COMPENSATION IN COMPRESSION (C) AND TENSION (T) 
C T 49.621 

~ ............... "!" Q 
49.622 

-· 3 

A .I 
REF.IIi!fE K G A 0 c T Q ISO No. 0 mm mm mm mm 

10.620.30.12 30 19 M3- M12 41 38 9 9 49.621 .12.xx 

10.620.40.12 40 1 19 M3- M12 41 38 9 9 49.621.12.xx 
10.620.40.20 2 31 M8- M20 63 55 15 15 49.621 .20.xx 
10.620.40.33 3 48 M14-M33 97 79 24 24 49.621.33.xx 

10.620.50.12 50 1 19 M3- M12 41 38 9 9 49.621.12.xx 
10.620.50.20 2 31 M8- M20 20 55 15 15 49.621.20.xx 
10.620.50.33 3 48 M14-M33 97 79 24 24 49.621.33.xx 

10.620 

49.622.12.xx 

49.622.1 2.xx 
49.622.20.xx 
49.622.33.xx 

49.622.12.xx 
49.622.20.xx 
49.622.33.xx 
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• mi!XIn 
zAVITOREZNA POUZDRA PRO REzANi NATVRDO 
bez axialni kompenzace , rychla vymena systemem Bilz 
QUICK CHANGE TAPPING HEAD FOR RIGID TAPPING 
with tap chucks bushing system Bilz 

PRiVOD CHLAZENi STREDEM 

WITH INNER COOLANT 

49.621 

49.622 

A 

REF.IIiDiil 
K G A D 

ISO No. 0 u~ mm mm 

10.630.30.12 30 19 M3 - M12 50 33 

10.630.40.12 40 1 19 M3 -M12 52 33 
10.630.40.20 2 31 M8 - M20 74 50 
10.630.40.33 3 48 M14- M33 115 72 

10.630.50.12 50 1 19 M3 - M12 55 33 
10.630.50.20 2 31 M8 - M20 78 50 
10.630.50.33 3 48 M14- M33 83 72 

- A-RE)(-6))Nff ® 

DIN 2080 

10.630 

Q 
49.621.12 .xx 49.622.12.xx 

49.621.12 .xx 49.622.12.xx 
49.621 .20 .xx 49.622.20.xx 
49.621 .33.xx 49.622.33.xx 

49.621 .12.xx 49.622.12.xx 
49.621 .20 .xx 49.622.20.xx 
49.621 .33.xx 49.622.33.xx 



FREZOVACi TRNY 
pro frezy s pi'icnou unaseci drazkou DIN 138 
FRONTALAUFSTECKFRASDORN 
fUr Fraser mit Quernut DIN 138 

FRONTAL SHELL MILL ADAPTORS 
for cutters with driving slot DIN 138 
MANDRINS PORTE-FRAISES FRONTAUX 

pour fraises a entralnement par tenon DIN 138 

A I, 

A 

REF .IIII:l!l Co no d1 d2 
HSK mm mm 

16.160.050.16 50 16 38 
16.160.050.22 22 48 
16.160.050.27 27 58 

16.160.063.16 63 16 38 
16.160.063.16/1 00 16 38 
16.160.063.16/160 16 38 
16.160.063.22 22 48 
16.160.063.22/100 22 48 
16.160.063.22/160 22 48 
16.160.063.27 27 58 
16.160.063.27/1 00 27 58 
16.160.063.27/160 27 58 
16.160.063.32 32 64 
16.160.063.32/100 32 64 
16.160.063.32/160 32 64 
16.160.063.40 40 80 
16.160.063.40/100 40 80 

16.160.100.16 100 16 38 
16.160.100.22 22 48 
16.160.100.27 27 55 
16.160.100.32 32 64 
16.160.100.40 40 80 

DIN 69893-1 

16.160 

N 

"'C "'C 

I, 

A 11 d3 -e ~ mm mm mm 

50 17 89.100.16 89.176.16 
50 19 89.100.22 89.176.22 
60 21 89.100.27 89.176.27 

50 17 89.100.16 89.176.16 
100 17 46 89.100.16 89.176.16 
160 17 46 89.100.16 89.176.16 

50 19 89.100.16 89.176.16 
100 19 53 89.100.16 89.176.16 
160 19 53 89.100.16 89.176.16 

60 21 89.100.22 89.176.22 
100 21 89.100.22 89.176.22 
160 21 89.100.22 89.176.22 

60 24 89.100.22 89.176.22 
100 24 89.100.22 89.176.22 
160 24 89.100.22 89.176.22 

60 27 89.100.27 89.176.27 
100 27 89.100.27 89.176.27 

50 17 89.100.16 89.176.16 
50 19 89.100.32 89.176.32 
50 21 89.100.32 89.176.32 
50 24 89.100.40 89.176.40 
60 27 89.100.16 89.176.16 
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KOMBINOVANE FREZOVACi TRNY 
pro frezy s podelnou nebo pricnou unaseci drazkou DIN 138 
KOMBI-AUFSTECKFRASDORN 
fUr Fraser mit Lange- oder Quernut DIN 138 
COMBINATION SHELL MILL ADAPTORS 
for cutters with keyway or driving slot DIN 138 
MANDRINS PORTE-FRAISES A DOUBLE USAGE 
pour fraises a entrainement par clavette ou tenon DIN 138 

REF .IIIBll 

16.180.063.16 
16.180.063.16/100 
16.180.063.22 
16.180.063.22/100 
16.180.063.27 
16.180.063.27/100 
16.180.063.32 
16.180.063.32.100 
16.180.063.40 
16.160.063.40/100 

16.180.100.16 
16.180.100.16/100 
16.180.100.22 
16.180.100.22/100 
16.180.100.27 
16.180.100.27/100 
16.180.100.32 
16.180.100.32/100 
16.180.100.40 
16.180.100.40/100 

r- -- -
1" -- - f I 

I I I 
I II 

I ::-0-
1 1 ' - - ,-1 1 
II 
, , I 
II 
II 

_, _-- , I 
t- - - -

Co no d1h6 
HSK mm 

63 16 
16 
22 
22 
27 
27 
32 
32 
40 
40 

100 16 
16 
22 
22 
27 
27 
32 
32 
40 
40 

·---' 

A 13 14 
mm mm mm 

55 17 27 
100 17 27 

55 19 31 
100 19 31 
55 21 33 

100 21 33 
60 24 38 

100 24 38 
60 27 41 

100 27 41 

55 17 27 
100 17 27 

55 19 31 
100 19 31 
55 21 33 

100 21 33 
60 24 38 

100 24 38 
60 27 41 

100 27 41 

d2 
mm 

32 
32 
40 
40 
48 
48 
58 
58 
70 
70 

32 
32 
40 
40 
48 
48 
58 
58 
70 
70 

DIN 69893-1 

DIN 6358 Form B 

16.180 

N 

"'C 

~ ~ ~ 
89.100.16 89.161.16 89.141 .16 
89.100.16 89.161.16 89.141 .16 
89.100.22 89.161.22 89.141.22 
89.100.22 89.161.22 89.141.22 
89.100.27 89.161.27 89.141.27 
89.100.27 89.161.27 89.141.27 
89.100.32 89.161.32 89.141 .32 
89.100.32 89.161.32 89.141.32 
89.100.40 89.161.40 89.141.40 
89.100.40 89.161.40 89.141.40 

89.100.16 89.161.16 89.141.16 
89.100.16 89.161.16 89.141 .16 
89.100.22 89.161.22 89.141.22 
89.100.22 89.161.22 89.141.22 
89.100.27 89.161.27 89.141.27 
89.100.27 89.161.27 89.141.27 
89.100.32 89.161.32 89.141 .32 
89.100.32 89.161.32 89.141 .32 
89.100.40 89.161.40 89.141.40 
89.100.40 89.161.40 89.141.40 



PRESNAUNIVERzALNi CNC VRTACi HLAVICKA 
pro pravy a levy smer otacek 
CNC-UNIVERSAL PRAZISIONS SPANNFUTTER 

Fur links und rechtslauf geeignet und inner Kuhlung 
CNC-UNIVERSAL PRECISION DRILL CHUCKS 
For left and right hands turn and internal coolant 
MANDRINS DE PERCAGE DE PRECISION CNC-UNIVERSEL 
Pour sens de rotation a gauche et a droite et arrossage par l'interieur 

UPiNACi MOMENT:} 
ANZUGSMOMENT: > 

TIGHTENING TORQUE: ?O Nm 
COUPLE DE SERRAGE: 

A 

A, 

REF.~ d1 D A A 1max 
mm mm mm mm 

16.296.050.13 50 1-13 50 86,4 93,4 
16.296.050.16 3-16 56 96,4 103,4 

16.296.063.13 63 1-13 50 89,4 96,4 
16.296.063.16 3-16 56 96,4 103,4 

16.296.100.13 100 1-13 50 100,4 107,4 
16.296.100.16 3-16 56 107,4 114,4 

DIN 69893-1 

16.296 

3\]] 
89.206.06 89.220.13 
89.206.06 89.220.13 

89.206.06 89.220.13 
89.206.06 89.220.1 3 

89.206.06 89.220.13 
89.206.06 89.220.13 

* DODAVKA S KLiCEM * GELIEFERT MIT SCHLUSSEL * SUPPLIED WITH WRENCH * LIVRE AVEC CLEF 

NAREX(§)MTE® M 3.03 
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KLESTINOvE UPiNACE PRO ER KLESTINY DIN 6499 
pro nastroje s valcovou stopkou die DIN 1835-B 

FRASERSPANNFUTTER FUR DIN 6499 (ER) SPANNZANGEN 
fUr Werkzeuge mit Zylinderschaft 
COLLET CHUCKS FOR DIN 6499 (ER) COLLETS 
for tools with cylindrical shank 

PORTEPINCES POUR PINCES DIN 6499 (ER) 

MATICE S LOZISKEM 
MIT KUGEL-SPANN MUTTER 
WITH BALL BEARING NUT 
AVEC ECROU A BILLES 

STANDARDNi MATICE 
MIT NORMALER-SPANNMUTTER 
WITH NORMAL NUT 
AVEC ECROU NORMAL 

~ 
RE F.lllll::l '\!!jjJl Co no A 

80.493 HSK mm 
~ REF.Iallll 

16.451.050.10 
16.451.050.13 
16.451.050.16 
16.451.050.16/160 
16.451.050.20 

80.491 

80.491.1 0 16.453.050.10 
80.491.13 16.453.050.13 
80.491.16 16.453.050.16 
80.491.16 16.453.050.16/160 
80.491 .20 16.453.050.20 

80.493. 1 0 50 
80.493.13 
80.493. 16 
80.493.16 
80.493.20 

100 
100 
100 
160 
100 

DIN 69893-1 

16.451/3 

80.494/7 ~ 

• { 40.453/455 
ij . .. m 

~ ----------- .. 

80.498 

UPiNACi MOMENT } 
ANZUGSMOMENT 

TIGHTENING TORQUE > 150 Nm - 020 

COUPLE DE SERRAGE 

ER1 6 
ER20 
ER25 
ER25 
ER 32 

0,5-10 32 
1-13 35 
1-1 6 42 
1-16 42 
2-20 50 

16.451.050.20/160 80.491.20 16.453.050.20/160 80.493.20 160 ER 32 2-20 50 

89.202.10 89. 192. 10 
89.202.13 89.192.13 
89.202. 16 89.192. 16 
89.202.16 89.192.16 
89.202.20 89.192 .20 
89.202.20 89.192.20 
89.202.26 89.192.26 16.451.050.26 80.491.26 16.453.050.26 80.493.26 

16.451.063.10 
16.451.063.10/160 
16.451.063.13 
16.451.063.13/160 
16.451.063.16 
16.451.063.16/160 
16.453.063.20 
16.451.063.20/160 
16.451.063.26 
16.451.063.26/160 

16.451.100.10 
16.451.100.13 
16.451.100.16 
16.451.100.16/160 
16.451.100.20 
16.451.100.20/160 
16.451.100.26 
16.451.100.26/160 

80.491.10 16.453.063.10 80.493.10 63 
80.491.10 16.453.063.10/160 80.493.10 
80.491.1 3 16.453.063.13 80.493.1 3 
80.491.13 16.453.063.13/160 80.493.13 
80.491 .16 16.453.063.16 80.493. 16 
80.491.16 16.453.063.16/160 80.493.16 
80.491 .20 16.453.063.20 80.493.20 
80.491.20 16.453.063.20/160 80.493.20 
80.491.26 16.453.063.26 80.493.26 
80.491.26 16.453.063.26/160 80.493.26 

80.491.1 0 16.453.100.10 
80.491.1 3 16.453.100.13 
80.491.16 16.453.100.16 
80.491 .16 16.453.100.16/160 
80.491.20 16.453.100.20 
80.491 .20 16.453.100.20/160 
80.491.26 16.453.100.26 
80.491 .26 16.453.100.26/100 

80.493.10 100 
80.493.1 3 
80.493.16 
80.493.1 6 
80.493.20 
80.493.20 
80.493.26 
80.493.26 

100 ER 40 3-30 63 

100 
160 
100 
160 
100 
160 
100 
160 
100 
160 

100 
100 
100 
160 
100 
160 
100 
160 

ER1 6 
ER16 
ER20 
ER20 
ER25 
ER25 

0,5-10 32 89.202.1 0 89 .1 92.10 
0,5-10 32 32 89.202.10 89.192.10 

1-13 35 89.202.1 3 89. 192.13 
1-13 35 35 89.202.13 89.192.13 
1-16 42 89.202. 16 89.192. 16 
1-16 42 42 89.202.16 89.192.16 

ER 32 2-20 50 89.202.20 89.1 92.20 
ER 32 2-20 50 50 89.202.20 89.192.20 
ER 40 3-30 63 89.202.26 89.192.26 
ER 40 3-30 63 

ER16 0,5-10 32 
ER20 1-13 35 

89.202.26 89.192.26 

89.202.10 89.192.10 
89.202.1 3 89.192.13 

ER 25 1-16 42 89.202.16 89.192.16 
ER 25 1-1 6 42 42 89.202.1 6 89. 192.16 
ER 32 2-20 50 89.202.20 89.192.20 
ER 32 2-20 50 50 89.202.20 89.192 .20 
ER 40 3-30 63 89.202.26 89.192.26 
ER 40 3-30 63 63 89.202.26 89. 192 .26 

* DODAVKA BEZ KLiCE * GELIEFERT OHNE SCHLUSSEL * SUPPLIED WITHOUT WRENCH * LIVRE SANS CLEF 



DLOUHE KLESTINOvE UPiNACE PRO ER KLESTINY DIN 6499 
pro nastroje s valcovou stopkou 

LANGE SPANNFUTTER FUR DIN 6499 (ER) SPANNZANGEN 
fUr 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 a queue cylindrique 

S «MINI » KLESTINOVOU MATICi 

MIT «MINI» MUTTER 

WITH «MINI» COLLET NUT 

AVEC ECROU «MINI» 

_ __ ,'! _ _ _ _ -
I I 
I I 

I I I +-+ 

~- -11-tfr----= ~-~-~~-IE~~:~~~-~:~~-~ [ ---~~-~-~-~~~_t"C 
I II 
I II -- - ,, 

~----

A 

REF.II:IW 
Co no d1 A D 
HSK mm mm mm 

16.455.050.10 50 ER16 0,5-10 100 22 
16.455.050.10/160 ER16 0,5-10 160 22 

16.455.063.10 63 ER16 0,5-10 100 22 
16.455.063.10/160 ER1 6 0,5-10 160 22 
16.455.063.13 ER20 1-13 100 28 
16.455.063.13/160 ER20 1-1 3 160 28 
16.455.063.16 ER25 1-16 100 35 
16.455.063.16/160 ER25 1-16 160 35 

16.455.100.10 100 ER16 0,5-10 100 22 
16.455.100.10/160 ER16 0,5-10 160 22 

11 
mm 

100 

100 

100 

100 

100 

d3 
mm 

30 

30 

30 

30 

30 

DIN 69893-1 

16.455 

80.494/7 

9 

80.498 

MINI 

~ <ID 
80.495.10 89.205.10 89.192.10 
80.495.10 89.205.10 89.192.10 

80.495.10 89.205.10 89.192.10 
80.495.10 89.205.10 89.192.10 
80.495.13 89.205.13 89.192.13 
80.495.13 89.205.13 89. 192.1 3 
80.495.16 89.205.16 89.192.16 
80.495.16 89.205.16 89.192.16 

80.495.10 89.205.10 89.192.10 
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 s. r. o. 
vyrobce naradf- tools manufacturer- Werkzeughersteller 

Valcovacf zavitove nafadf se vyrabf v nove vybudovanem pobocnem zavodu ve meste Zdice, vzdalenem 30 km od 
Prahy smerem na Plzei\.. Prodej do Ceske a Slovenske republiky provadf pffmo ten to zavod, ostatnf zahranicnf obchod 
zajistuje obchodnf oddelenf sesterske splecnosti NAREX MTE s. r. 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 Plzeil.. 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 fur Gewindekaltwalzen werden in der neu aufgeste llten Fabrik in Zdice , in der 30 km von Prag 
enlfernlen Sladl in Rich lung Pilsen, hergeslelll. Der Verlrieb fur die Tschechische und Slowakische Republik 
realisiert unmittelbar diese Fabrik, die Ausfuhr nach anderen Uindern fuhrt die Exportabteilung 
der Schwestergesellshaften NAREX MTE GmbH. 

NAREX(§)MTE® N 0.02 



NARADf PRO vALcovANf zAviTU 

TOOLS FOR THREAD ROLLING 

WERKZEUGE FUR GEWINDEWALZEN 

- N A-RE)(-6))Nff ® 



NAREX&)MTE® 
VALCOVACi KOTOUCE ZAPICHOVACiA AXIALNi 
ROLLER DIES FOR IN-FEED ANDAXIAL ROLLING 

WALZWERKZEUGE FOR EINSTECHUNDDURCHLAUFROLLVERFAHREN ...................... . 

VALCOVACi KOTOUCE PRO VROUBKOVANi 
ROLLER DIES FOR KNURLING 
RANDELROLLEN .................................................................................................. . 

VALCOVACi CELISTI PLOCHE 
FLAT DIES 

FLACHBACKEN .................................................................................................... . 

VALCOVACi CELISTI SEGMENTOVE 
PLANETARY DIES 

SEGMENTWALZWERKZEUGE ................................................................................ . 

KOOPERACNi NABiDKA 
OFFER FOR COOPERATION 

KOOPERATIONSANGEBOT .................................................................................... . 

STANDARDNi VALCOVANE PROFILY 
STANDARD ROLLED PROFILES 

GEWALZTE STANDARDPROFILE .................................................................... ........ . 

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

GEWINDEROLLEN FOR GEWINDEWALZKOPFE UNO GEWINDEWALZHAL TER .. .. .... .. .. .. .. . 

SORTIMENT KOTOUCU PRO HLAVY Zhv a Zhvu 
ROLLER ASSORTMENT FOR ZHV- AND ZHVU- HEADS 

SORTIMENT DER GEWINDEROLLEN FOR DIE ZHV UNO ZHVU KOPFE ........................... . 

ZAVITOVE VALCOVACi HLAVY Zhv a Zhvu 
THREAD-ROLLING HEADS ZHV AND ZHVU 

GEWINDEWALZKOPFE ZHV UNO ZHVU ................................................................... . 

DRZAKY VROUBKOVACiCH KOLECEK 
HOLDERS OF KNURLING TOOL 

HALTER DER RANDELRADCHEN .......................................................................... .. 

RUCNi STAVITELNE VYSTRUZNiKY 
ADJUSTABLE HAND REAMERS 

VERSTELLBARE HANDREIBAHLEN ......................................................................... . 

('(§) ... N 1.01 

('(§) ... N 1.04 
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VALCOVACf KOTOUCE ZAPICHOVACf A AXIALNf 

ROLLER DIES FOR IN-FEED AND AXIAL ROLLING 

WALZWERKZEUGE FUR EINSTECH- UNO DURCHLAUFROLLVERFAHREN 

Zakladni informace 

Valce pracuji v2dy v paru. Jejich rozmery a provedeni urcuje fada faktoru - pouzit.y 
valcovaci stroj, zpusob valcovani, typ, rozmer a delka valcovaneho 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 1mmer paarwe ise. Ihre Abmessungen und 
Ausftihrung sind durch mehreren Faktoren bestimmt: angewendete Walzmaschine, 
Gewinderollmethode, Typ, Grosse und Lange des gewalzten Gewindes . 

ZPUSOBY VALCOVANi- ROLLING METHODS- GEWlNDEROLLMETHODEN 

Schematicke znazornE'mi 
Schematic Representation 
Schematische Darstellung 

Pouzite symboly: 
II , X - vzajemmi poloha vi'eten valcovacfho 

< 
>> 
LH/RH 
LH+RH 

stroje 

Rozmerove omezeni 
Size range 

Abmessungsbegrenzung 

Dv I P d1 
[mm] [mm] [mm] [mm] 

30 0,45 

180 10,0 

90 40 

290 110 

lnformace 
Information 
Information 

II 
LH/RH 

LH/RH 

Nazev nastroje a provedeni profilu 
Name of the Tool and Profile Type 
Name des Werkzeuges und 
Ausfuhrung des Profils 

ZAPICHOVACf VALCOVACf KOTOUCE 
IN-FEED ROLLER DIES 
EINSTECHROLLWERKZEUGE 

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

AXIALNf VALCOVACf KOTOUCE 
AXIAL ROLLER DIES 
DURCHLAUFROLLWERKZEUGE 

- profil zavitu ve stoupanf pro axialnf posun 
- thread profile in lead angle for axial feed 
- Gewindeprofil mit Steigung fur den 

Axialvorschub 

S PROFI I 
AXIAL ROLLER DIES WITH PROFILE 
GROOVES 30 0,45 

60 5,0 

l1 >> L DURCHLAUFROLLWERKZEUGE MIT 
PROFILRILLEN 

X 
LH+RH 

30 0,45 
11 >> L 

180 10,0 

LH/RH 

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

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

- profilove drazky bez stoupanf 
- profile grooves without lead 
- Profilrillen ohne Steigung 

AXIALNf VALCOVACf KOTOUCE 
DVOUPRAMENNE 
TWO-STRAND AXIAL ROLLER DIES 
DURCHLAUFROLLWERKZEUGE MIT 
DOPPELPROFIL 

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

Angewendete Symbole: 
II , X - gegenseitige Spindellage der 

Walzmaschine 
< - ist kleiner als ... 
> > - ist viel grosser als ... 
LH/RH - links- oder rechtsgangiges Gewinde 
LH+RH -links- und Gewinde 

- N-1-;6-1 A-RE.K-6))Nff ® 



ROZMEROVY POPIS KOTOUCU 

DIMENSIONS OF THE ROLLER DIES 

ABMESSUNGEN DER ROLLEN 

POPIS VALCOVANEHO ZAVITU 

TYPE OF THE ROLLED THREAD 

TYP DES GEWALZTEN GEWINDES 

0 
ISl 

bH11 

Znacenf zavitu: 
Thread Marking : 
Bezeichnung des Gewindes: 

' 

~ 

I 

~ 

I, 

M 0d x P LH Sj (Sn, Sp) 

p 

I 

\ 
~--

INFORMATIVNf POPIS VALCOVACfHO STROJE - TECHNICAL PARAMETERS OF THE ROLLING MACHINE -

TECHNISCHE DATEN DER GEWINDEWALZMASCHINE 

/ 

Typ 

UPW 8 

UPW 12,5.1 

UPW 25. 1 

UPW 63 

UPWS 8 

UPWS 16 

UPWS 25 

standard 
II; X 0 Dvmax Lmax k max 

standard 
0 d1 [mm] 

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

158 75 100-200 54 

195 125 130-240 63 (54; 69,85) 

230 180 150-325 80 (69,85) 

300 250 200-420 110 

X 125 75 100-1 65 54 

X 195 150 128-240 63 (54; 69,85; 80) 

X 235 200 152-325 80 (69,85) 

UPWS 31 ,5.2 X 235 200 152-325 80 (69,85) 

P1 0(P10CNC) 145 100 100-1 80 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) 

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 VALCOVACfCH KOTOUCU- VALID STANDARDS OF THE ROLLER DIES- GOLTIGE NORMEN DER 

ROLLEN 

Cislo 
Number 
Nummer 

22 3410 

22 3411 

22 3412 

Norma 
Standard 
Norm 

CSN 

PN 

PN 

Nazev - Name - Name 

Kotouce pro valcovanf ISO-M zavitu zapichovacfm zpusobem 

In-Feed Roller Dies for ISO-M Thread 

Einstechrollwerkzeuge fur ISO-M Gewinde 

Urceno pro stroje 
Specified for the Machines 
Bestimmt fur die Maschinen 

GWR 80, UPW 6,3/40 

UPW 12,5/70 

UPW 25/100 

NAREX(§)MTE® N 1.02 



ZAKLADNf INFORMACE K PROVEDENf KOTOUCU 

BASIC INFORMATION OF THE TYPES OF ROLLER DIES 

GRUNDINFORMATIONEN FUR DIE ROLLENAUSFUHRUNG 

1. Material nastrojova ocel s 13 % Cr pro nastroje urcene k tvarenf za studena 
Tool Material Cold-work tool steel with 13% Cr 
Werkzeugmaterial Kaltarbeitwerkzeugstahl mit 13% Cr 

2. Tvrdost 59+ 62 HRc 
Hardness 
Harte 

3. Oznacenf v paru A; B 
Marking of the Tool Pair 
Bezeichnung im Paar 

ZPUSOB OBJEDNAVANf KOTOUCU- OBECNY PREDPIS 

GENERAL DIRECTION FOR THE ORDER OF THE ROLLER DIES 

FORM DER BESTELLUNG - DIE ALLGEMEINE VORSCHRIFT 

"' Nazev nastroje Profil zavitu Rozmery kotouce Parametry stroje 
.: CD 
"'~ Tool Name Thread Profile Dimensions of the Roller Die Parameters of the Machine a.m 

020~ Werkzeugname Gewindeprofil Abmessungen der Rolle Maschinenparameter 
' CO: ........ 

Typ a.., .. 
d p -..a-c 

,2l E:;: Type mm mm o:::~., Typ a.ZN 

zapichovacf 
2 In-Feed M 12 1,5 

Einstechrolle 

zapichovacf 
1 In-Feed M 12 1,5 

Einstechrolle 

axialnf s profilovymi 
drazkami 

1 
Axial with Profile 

Tr 22 4 
Grooves 
Durchlaufrolle mit 
Profi lrillen 

0BJEDNAVANf POMOCf NOREM 

ORDER BY MEANS OF THE STANDARDS 

BESTELLUNG NACH NORMEN 

kotouce 22341 o 
2 Roller Dies 223410 M 10 1 

Rollen 22341 0 

LH 

-

LH 

-

-

Sj 
I, 

max 
L d, b Sn Dv mm mm mm mm 

Sp mm 

- 40 - 80 - -

Sj 25 195 60 63 12 

- - - - - -

- - - 40 - -

2 pary kotoucu - 2 pairs of roller dies -2 Paare Roll en 22341 0 M 10 x 1 x 40 - GWR 80 

Typ Dv L k II d, e Type max max max mm X mm 
Typ mm mm mm 

UPW 
-

12,5.1 II 195 125 240 63 

UPW 66,3 12,5.1 II - - - -

UPWS X 195 150 240 63 -
16 

- GWR80 - - - - -

V prfpade zvlastnfch pozadavku na pevnost sroubu je nutne toto uvest. - Special requirements on the strength of rolled screws have to be 
claimed. - Besondere Forderungen an die Festigkeit der Schrauben ist notwendig anzugeben. 

0BJEDNAVANf SPECIELNfCH PROFILU 

ORDER OF THE SPECIAL PROFILES 

BESTELLUNG DER SPEZIALPROFILE 

V objedn:ivce nutno doplnit: 

- pocet chodu u vicechodeho zavitu 

- vykres profilu nebo vzorek (pokud neni 
profit dan normou) 

- v pi'ipade moduloveho z:ivitu uvest 
velikost modulu - mmax = 3.5 mm 

Specify in the order: 

-number of starts by multiple-start 
threads 

- drawing or sample of the profile (if the 
profile is not defined by the standard) 

-module size (max. 3,5 mm) for 
the module thread 

- N-1 A-RE.K-6))Nff ® 

In der Bestellung angeben: 

- Gangzahl des mehrgangigen Gewindes 

- Zeichnung oder Muster des Profits 
(wenn das Profit durch Norm nicht 
bestimmt ist) 

- Modulgriisse des Modulgewindes 
(max. 3,5 mm) 



VALCOVACf KOTOUCE PRO VROUBKOVANf 

ROLLER DIES FOR KNURLING 

R.ANDELROLLEN 

Dod:ivka v:ilcu pouze pro zapichovacf 
v:ilcov:ini 

NAVOD K OBJEDNAVANi 

- pocct p:ir\'1 

- n:izev kotouce 

- tvar die DIN 82 

- roztec , t" 

- rozmery Dv/d/1 

PozNAMKA 

Pokud neni zn:im pn"uner Dv, mozno 
uvest Dv max. pro danou v:ilcovacku. 

PRiKLAD OBJEDNAVKY 

2 p:iry kotoucu RAA 0,8 DIN 82, 
rozmery 160/54/60 

1 par kuLuuCE, RGE 1,0 DIN 82, 
rozmery max. 160/54/60 

0 
ISl 

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 Dvfd/1 

NOTE 

If the diameter Dv is not known, it is 
possible to specify the Dvmax 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 

Rozmerove omezeni 
Size Range 

Abmessungsbegrenzung 

0 Dv max 190 mm 

L 

0 d 

(DIN 82) 

max 100 mm 

40 + 110 mm 

0,5 - 0,6 - 0,8 
1,0- 1,2- 1,6 

(2 ,0) 

Diese Rollen werden nur fi.ir Eistech­
verfahren geliefert. 

8ESTELLUNGSANWEISUNG 

- Zahl dcr Paarc 

- Name der Rolle 

- Form nach DIN 82 

- Teilung , t" 

- Abmessungen Dvfd/1 

BEMERKUNG 

Wenn der Durchmesser Dv nicht bekannt 
is t, es is t moglich Dvmax fi.ir bestimmte 
Walzmaschine anzugeben. 

8ESTELLUNGSBEISPIEL 

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

1 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 

Tvar 
Form 
Form 

Pffme 

Straight 

Mit achsparallelen Riefen 

RAA 
Tvar 
Form 
Form 

Sikme 
L- leve, R- prave 
Oblique 
L- left-hand, R- right-hand 

RBR 
RBL 

L- Linksrandel , R- Rechtsrandel 

Tvar 
Form 
Form 

RGE 
Sikme kffzove s vystouplymi hroty 

Oblique, cross with standing-out 
points 
Links-Rechtsrandel, Spitzen erh6ht 
(Kordel) 

a = 90 t: 0,5- 0,6- 0,8 - 1 ,0 - 1 ,2 - 1 ,6 

Tvar 
Form 
Form 

RKE 
Pravouhle kffzove s vystouplymi 
hroty 
Normal , cross with standing-out 
points 
Kreuzrandel, Spitzen erh6ht 

NAREX(§)MTE® N 1.04 



VALCOVACI CELISTI PLOCHE 

FLAT DIES 

FLACHBACKEN 

URCENO PRO STROJE: 

FOR FOLLOWING MACHINES: 

FOR FOLGENDE MASCHINEN: 

EWM, INGRAMATIC, TLM, 

PRESSVIT, HILGELAND, SACMA, 

BOLTMAKER, WATERBURY, SIMA, 

HANREZ, HARTFORD, URBIS, ZVA 

Pouzitf pro standardnf zavitove profily 
a hrebfky s konvexnfm profilem. 
Used for standard thread profiles 
and nails with convex profile. 
Fur genormte Gewindeprofile und 
Nagel mit konvexem Profil. 

ROZMEROVE OMEZENi DODAVKY 

SIZE RANGE 

ABMESSUNGSBEGRENZUNG 

delka - Length - Lange 
L, L1: max 300 mm 

sfrka - Width - Breite 
b: max 105 mm 

stoupanf- Lead - Steigung 
P: 0,45 + 10,0 mm 

tvrdost - Hardness - Harte 
HRC: 59+ 61 

Profil jemne pfskovan 
Profile is fine sand-blasted 
Profil ist fein sandgestrahlt 

b L1 

<~ [;: ___________ :] 

0 r---~---~B 

{8 [I---: L-----j•l 
L, 

0 -typ, type, Typ CSN 223415 

plocha s profilem rovinna, zaoblene 
nabehy 
1 sad a = 1 a + 1 b 

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

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

@ - typ, type, Typ 

u pevne celisti nabehove plochy pod 
uhlem a, pohybliva celist rovinna 
1 sad a = 1 a + 2b 

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

Feste Flachbacke mit dem Anlauf 
unter Neigung a, ebene bewegliche 
Flachbacke 
1 Satz = 1 a + 2b 

@ - typ, type, Typ 

pevna celist s dlouhym nabehem, 
pohybliva celist rovinna 
1 sad a = 1 a + 1 b 

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

Feste Flachbacke mit dem Iangen 
Anlauf, ebene bewegliche 
Flachbacke1 
Satz = 1 a+ 1 b 

NAVOD K OBJEDNAVANi - INSTRUCTIONS FOR ORDER - 8ESTELLUNGSANWEISUNG 

v kazde objednavce nutno uvest pocet sad, typ celisti, druh a rozmer zavitu, rozmery 
celistf bxhxL/Ll, normu nebo pouzicy stroj. Specielnf valcovany profil je nutne zadat 
vykresem nebu vzurkern. 

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/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 cler Siitze, Typ cler Baeken, Norm unci Crosse des Cewindes, 
Abmessungen der Baeken bxhxL/L1, Norm der Baeken oder angewendete Maschine 
in jeder Bestellung anzugeben. Das gewalzte Spezialprofil mit Zeiehnung oder 
Muster zu bestimmen. 

PRiKLAD - EXAMPLE - BEISPIEL 

2 sady ploehych ce listf typ B - 2 sets of flat die s, type B - 2 Satze Flaehbacken, 
Typ B, MSLH, 55x30x115/l30, GW-62 

1 sada plochych celistf tyl? A- 1 set of flat dies, type A - 1 Satz Flaehbacken, 
Typ A, M8, 40x25x85/95 CSN 223415 



VALCOVACf CELISTI SEGMENTOVE 

PLANETARY DIES 

SEGMENrwAL~ERKZEUGE 

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

INGRAMATIC, TLM, PRESSVIT, 

NEDSCHROEF, VIDEX, WATERBURY, 

HILGELAND, OMEGA, SALVI, 

SIMA, SAKAMURA, SACMA, SENY, 

CRIMMELA, TDZ 

NAVOD K OBJEDNAVANi 

V objednavce nutno uvest: 

- pocet sad, nazev 

- druh a rozmer zavitu 

- rozmery D x d x b 

- pouzicy s troj 

V pfipade specielniho profilu je tfeba 
dodat vykres nebo vzorek. 

PRiKLAD OBJEDNAVKY 

1 sad a (1 + 3) - valcovaci celisti segmen­
tove, lVI 8, 240x 127x50, TDZ R8 

1 sada (1 +4) - valcovaci celisti segmen­
tove, hfebikovy profil DIN 240 x 127x50, 
TDZR 

Pouziti pro standardni zavitove profily 
a hfebiky s konvexnim profilem. 

ROZMEROVE OMEZENi DODAVKY 
SIZE RANGE 
ABMESSUNGSBEGRENZUNG 

D - upfnacf prumer- clamping diameter- Spanndurchmesser 241 + 380 mm 

d - prumer otvoru - hole diameter - Bohrungsdurchmesser 127 + 167,5 mm 

b - Sfre segmentu - segment width - Segmentbreite 30+100mm 

p - stoupanf zavitu - lead of thread - Gewindesteigung 0,45 + 8 mm 

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 

1 set (1 + 3) - of planetary dies, lVI 8, 
240x 127x50, TDZ R8 

1 set (1 + 4) - of planetary dies for nail 
profile DIN 240x127x50, TDZ R 

Use for standard thread profiles and 
nails with convex profile . 

8ESTELLUNGSANWEISUNG 

Es ist notwendig in der Bestellung 
anzugeben: 

- Zahl der Satze, Name 

-Norm und Grosse des Gewindes 

- Abmess ungen D X d X b 

- angewendete l\llaschine 

Das gewalzte Spezialprofil mit Zeichnung 
oder Muster zu bestimmen. 

8ESTELLUNGSBEISPIEL 

1 Satz (1 + 3) - Segmentwalzwerkzeuge, 
lVI 8, 240x127x50, TDZ R8 

1 Satz (1 + 4)- Segmentwalzwerkzeuge 
fUr Nagelprofil nach DIN 240X 127X50, 
TDZR 

Anwendung fiir genormte Gewinde­
profile und Nagel mit konvexem Profil. 
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KOOPERACNf NABfDKA 

OFFER FOR COOPERATION 

KOOPERATIONSANGEBOT 

Nabfzfme valcovanf jednochodych i vfcechodych zavitu vsech moznych typu v levochodem i pravochodem provedenf. 
Valcovanf provadfme na stroji UPWS 16 nebo vyuzfvame zavitov,Ych valcovacfch hlav. 

Rozmerove omezenf nabfdky: 
o prumer zavitu v rozsahu od 2 do 70 mm 
D delka zavitu do 3000 mm 
o Tr-zavity ve stoupanf (rozteCi) od 2 do 6 mm 
o sneky do velikosti modulu 2 mm 

Dale nabfzfme: 
D poradenskou sluzbu v oblasti valcovanf zavitu 
D ryrobu specielnfch zavitnfku 
D ryrobu specielnfch vnejsfch zavitorych kalibru 
D valcovanf vroubkovanf a specie!nfch profi!u die pozadavku 

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: 
o thread diameter in the range from 2 to 70 mm 
o length of thread up to 3000 mm 
o 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 mehrgangigen Gewinde aller moglichen Typen in der links- und rechtsgangigen 
Ausfuhrung an. Wir bearbeiten die Teile an der Walzmaschine UPWS 16 oder mit den Gewindewalzkopfen. 

Abmessungsbegrenzung des Angebotes: 
o Gewindedurchmesser von 2 bis 70 mm 
o Gewindelange bis 3000 mm 
D Trapezgewinde mit Steigung von 2 bis 6 mm 
o Schnecken bis 2 mm Modulgrbsse 

Wir bieten weiter an: 
o Beratungsdienst im Fach Gewindewalzen 
o Herstellung der speziellen Gewindebohrer 
D Herstellung der speziellen Gewinde-Grenzlehrdorne 
o Herstellung der Randelung und Walzen der Spezialprofile nach Kundenanforderungen 

SPECIFIKACE PROFILU 

Pro zavitove profily uvadet: 

- typ a prumer zavitu 

- stoupani zavitu 

- LH -levochody zavit 

SPECIFICATION OF PROFILES 

For thread profiles: 

- the type and size 

-the lead 

- LH - for left hand threads 

PROFILSPEZIFIKATION 

Fur Gewindeprofile angeben: 

- Typ und Gewindegriisse 

- Steigung 

- LH - linksgangig 

- the tolence zone (Sj, Sn, Sp) ..s:::..S::: >- .!!! :;l - uvest tolerancni pole zavitu (Sj, Sn, Sp) 
..:.::--

- Toleranzfeld (Sj, Sn, Sp) 

g: g> al Specielni profily specifikovat v.Ykresem. For special profiles by drawing. Spezialprofile durch Zeichnung bestimmen. 
>0 Q) "0 
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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 ISO 
Metrisches Gewinde ISO 

u 

UNC, UNF 
Palcovy zavit ISO 
Unified Thread ISO 
Unified Gewinde ISO 

UN 

u 

H = 0 ,86603P 

h3 = 0 ,61343P 

d2 = d - (0 ,6495P) 

d3 = d - (2h3) 
r = .ti = 0 14434P 

6 ' 

ANSI B 1.1, BS 1580:1962 

H = 0 ,86603P 

h3 = 0 ,61343P 

d2 = d - (0 ,6495P) 

d3 = d - (2h3) 

r1 = 0 ,10825P 

r2 = 0 ,14443P 

W, BSW, BSF 
G 

DIN 11, BS 84:1956, CSN 014030 

Whitworthuv zavit 
Whitworth Thread 
Whitworth Gewinde 

Rd 
Obly zavit 
Round Thread 
Rundgewinde 

H = 0 ,96049P 

h3 = 0 ,64033P 

d2 = d - h3 

d 3 = d - (2h3) 

r = 0 ,13733P 

DIN 405, CSN 014037 

H = 1,86603P 

h3 = 0 ,5P 

d2 = d - h' 

d 3 = d - (2h3) 

r = 0 ,23851 P 

b = 0 ,68301P 

Tr DIN 103, CSN 014050 

Lichobe:ZnfkovY zavit rovnoramenny 
Trapezoidal Thread 
Trapezgewinde gleichschenklig 

p h3* z* b 

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

1,5 0,965 0,419 0,25 
2 1,320 0,546 0,25 

3 1,877 0,849 0,40 
3 1,840 (>044) 0,807 0,40 

4 2,397 1,114 0,50 
4 2,350 (>095) 1,060 0,50 

5 2,908 1,373 0,50 
6 3,685 1,643 0,75 

7 4,196 1,901 0,75 

8 4,705 2,160 0,75 

H = 1 ,866P 

h3 = 0 ,5P + b 
z = 0 ,25P 

d 3 = d - (2h3) 
d 2 = D2 = d - 2z 

R2 R1 
[mm] [mm] 

0,25 0,25 
0,25 0,25 

0,40 0,25 
0,40 0,25 

0,55 0,25 
0,55 0,25 

0,55 0,25 
0,90 0,25 
0,90 0,25 

0,90 0,25 
* kotouCe jsou d imenzovany v toleranCni tfld9 4h pro vn9jSI prUmer a ?e pro stfedni prUmer 

zavitu- the ro llers are dimensioned in to lerance class 4h for thread diameter and 7e for pitch 
d iameter - im Regelfall d ie Gewinderollen nach Toleranzklasse 4h fO r den Aussendurch-
messer und ?e fOr den Flankendurchmesser ausgelegt 

VrutovY zavit 
Thread for Wood-Screws 
Holzschrau bengewinde 

Vroubkovanf 
Knurling, Serrations 
Randelung, Kerbverzahnung 

p 
1,10 
1,35 
1,60 
1,80 
2 ,00 
2 ,20 
2 ,40 
2 ,60 

tvar 

Form 

Form 

RAA 
RBL 
RBR 
RGE 
RGV 
RKE 
RKV 

h3 
0 ,45 
0 ,52 
0 ,60 
0 ,70 
0 ,88 
0 ,98 
1,03 
1,13 

DIN 82 

d 
V'jchozi 0 

Initial Diameter 

Ausgangs-
durchmesser 

d1- 0 ,5t 

a1- o ,67t 
d1- 0 ,33t 
d1 - 0 ,67t 
a1- o ,33t 

NAREX(§)MTE® N 1.08 
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KOTOUCE PRO ZAVITOVE VALCOVACI HLAVY A DRZAKY 

ROLLERS FOR THREAD-ROLLING HEADS AND HOLDERS 

GEWINDEROLLEN FUR GEWINDEWALZKOPFE UNO GEWINDEWALZHALTER 

A 

PROVEDENi {j) 
Kotouce s profilovymi dnizkami bez 
stoupanf vyzadujf vytocenf o t1hel ,<p". 
Jsou oboustranne. 1sada = 3 ks 

PROVEDENi@ 
Kotouce obdobneho typu, avsak vets! sire 
pro Tr-zavity.Jsou oboustrane.1 sada = 3 ks 

PROVEDENi@ 
Kotouce pro drzaky bud' s drazkou nebo 
bez drazky. Profilove drazky ve stoupanL 
1 sada = 2 ks 

ZPUSOB OBJEDNAVANi 

nutno uvest: 

- pocet sad 

- nazev, pffpadne typ A, B, C 

- oznacenf hlavy Ci drzaku 

- typ a rozmer zavitu 

- v pffpade potfeby hlavnf rozmery 
kuluuce nebu vzurek 

PRiKLAD OBJEDNAVKY 
1 sada kotouctl pro Zhv 20-30 

M 18- 22x2 

1 sada kotouCC1 pro RK 12-20 
M12-16x1 

1 sada kotouctl pro RS 3 
M24x1,5 

1 sada kotoucti pro Zhv 8 - 16 
l!zx13 UNC 

B 

TYPE (J) 
Rollers with profile grooves without lead 
need sloping of their axis by angle ,<p". 
They are two-sided. 1 Set = 3 pes 

TYPE@ 
Rollers as Type A, ~t with greater width 

-for trapezoidal thre ds. They are two­
sided. 1 Set = 3 pes 

TYPE@ 
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 
M 12 - 16x 1 

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

1 set of rollers for do Zhv 8 - 16 
1/zx 13 UNC 

--N--1 A-RE)(-6))Nff ® 

AUSFUHRUNG (J) 
Rollen mit Profilrillen ohne Steigung 
verlangen ihre Neigung urn Winkel ,<p" . 
Sie sind beiderseitig. 1 Satz = 3 St 

AUSFUHRUNGi @ 
Rollen wie Ausfi.ihrung A, aber breitere 
fi.ir Tr-Gewinde. Sie sind beiderseitig. 
1 Satz = 3 St 

AUSFUHRUNG @ 
Rollen fur Halter mit/ohne Keilnute. 
Profilrillen mit Steigung. 1 Satz = 2 St 

BESTELLUNGSANWEISUNG 

Es ist notwendig in der Bestellung 
anzugeben: 
- Zahl der Satze 

-Name bzw. Typ A, B, C 

- Bezeichnung des Kiipfes oder Halters 

-Norm unci Grosse des Gewindes 

- Abmessungen der Rullen uder Muster 
(fals notwendig) 

BESTELLUNGSBEISPIEL 
1 Satz Rollen fi.ir Zhv 20-30 

M 18- 22x2 

1 Satz Rollen fi.ir RK 12-20 
M 12- 16x 1 

1 Satz Rollen fiir RS 3 
M24x1,5 

1 Satz Rollen fi.ir Zhv 8 - 16 
1;2x13 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 UNO ZHVU KOPFE 

!}) !}) !}) 

"' "' "' Zavit - rozsah "tlQ. Zavit - rozsah 
,_ 

Zavit - rozsah "tlQ. Zavit - rozsah :J: 0 
.,c. :J: 0 "'0 

Thread - Range >::t::.O: Thread - Range >:z::.O: Thread - Range >::t::.O: Thread - Range ~0~ ~- tn ~0~ 
Gewinde - Bereich Gewinde - Bereich - 0"' Gewinde - Bereich Gewinde - Bereich J:Q)"tl J:Q)"tl J:Q)"tl 

c. c. c. c. c. c. c. c. c. 
~~~ ~~~ ~~~ 

M 3 x 0,35 M 12-16 X1 M 14-18x 1,5 M 30-36 x 3 
M 3,5 x 0,35 M 16-20 x 1 M 18-22 x 1,5 M 39-45 x 3 
M 3 x 0,5 M 12-14 x 1,25 M 22-26 x 1,5 M 48-52 x 3 
M 4 x 0,5 M 12-16 x 1,5 M 14-16 x 2 M 55-60 x 3 
M 4,5 x 0,5 M 12 x 1,75 M 18-22x 2 M 30-33 x 3,5 
M 5 x 0,5 M 14-16 x 2 - M 22-26 x 2 M 36-39 x 4 ~ 
M 3 5 x 0 6 M 18-20 x 2 a: M 26- 30 x 2 0 M 42-45 x 4 - - o::r M 4 x 0,7 

~ 
M 18-20 x 2,5 0 M 18-22 x 2,5 0 M 48-52 x 4 

M 4,5 x 0,75 a: M M 24-27 x 3 
,.... 

M 55-60 x 4 
I 

M 5 x 0,8 - G 1/4- 3/8x 19 0 M 30 x 3 M 42-45 x 4,5 
0 C'll ~ 
C'll G 1/2x 14 > M 30 x 3,5 a: M 48-52 x 5 

I -C'll J: 
0 

M 56-60 x 5,5 ,.... 
Rd 18-20 X8 N G 3/8X19 (0 M 40 x 5 

M 6-8 x 0,5 :::l G 1/2- 5/8 X14 
I 

> 0 
M 8-10 x 0,5 J: M 12-16 x 0,5 G 3/4 -7/8 X14 M Rd 30 x 8 
M 6-8 x 0,75 N M 16-20 x 0,5 - :::l Rd 32-34 x 8 ~ > 
M 8-10 x 0,75 M 12-16 x 0,75 a: Rd 20-22 X8 J: Rd 36-38 x 8 - N 
M 6-7 x 1 M 16-20 x 0,75 0 Rd 24-26 X8 Rd 40-42 x 6 
M 8-10 x 1 M Rd 42-44 x 6 

I 

M 8-9 x 1,25 Tr 12-16 x 3 0 M 14-18x 0,5 Rd 46-48 x 6 
M 10 x 1,25 Tr 16-20 x 3 C'll M 18-22x 0,5 Rd 50-52 x 6 

:::l 
M 10 x 1,5 Tr 14-16 x 4 > M 14-18 x 0,75 Rd 52-55 x 6 

Tr 18-20 x 4 J: M 18-22 x 0,75 Rd 55-58 x 6 N 
G 1/8 x 28 M 22-26 x 0,75 Rd 58-60 x 6 

M 26-30 x 0,75 
Kazda polozka tabulky predstavuje M 14-18 x 1 M 30-33 x 0 75 
jednu samostatnou sadu kotoucu M 18-22x 1 io M 30-36 x 1,5 

M 8-10 x 0,5 (1 sada = 3 kusy). M 22-26 x 1 ~ o::r M 39-45 x 1,5 a: 0 

M 11-13 x 0,5 M 26-30 x 1 - 0 M 48-52 x 1,5 
M 14-16 x 0 5 Every item of the table presents 0 M 55-60 X1 5 

1 complete set of rollers (0 ~ M8-10 x 075 Tr 16-20 x 3 I M 30-36 x 2 
(1 set = 3 pes) . 0 a: 

M 11-13 x 0,75 Tr 20-24 x 3 M - M 39-45 x 2 
M 14-16x 0,75 Jeder Posten der Tabelle reprasen- Tr 26-30 x 3 :::l 0 M 48-52 x 2 

> (0 
M 8-10 x 1 tiert 1 vollstandiger Rollensatz Tr 18-20 x 4 J: I M 55-60 x 2 0 
M 11-13 x 1 (1 Satz = 3 StUck) . Tr 22-24 x 4 N M 

M 14-16x 1 Tr 26-28 x 4 :::l G 7/8 x 14 
M 8-9 x 1,25 Tr 22-24 x 5 > G1-11 /8x 11 J: 
M 10-12 x 1,25 Tr 26-28 x 5 N G 11 /4-1 1/2X11 
M 14-16x 1,25 G 1 5/8 - 1 3/4 X 11 
M 10-12 x 1,5 G 2 x 11 
M 14-16x 1,5 
M 12 x 1,75 Tr 30-34 x 3 
M 14-16 x 2 Tr 36-40 x 3 

Tr 42-46 x 3 
G 1/8 x 28 Tr 48-52 x 3 
G 3/8 x 19 Tr 55-60 x 3 
G 1/4 X19 Tr 30-33 x 4 
G 1/2 X14 Tr 33-36 x 4 

Tr 30-34 x 5 
Tr 40-45 x 5 
Tr 46-50 x 5 

M 12-14X1 Tr 50-55 x 5 
M 15-17x 1 Tr 30-32 x 6 
M 18-20 x 1 Tr 34-36 x 6 
M 12-14X1,5 Tr 38-40 x 7 
M 15-17x 1,5 Tr 42-44 x 7 
M 18-20 x 1,5 Tr 46-48 x 8 
M 12 x 1 ,75 Tr 50-52 x 8 
M 14-16x 2 Tr 55 x 9 
M 18-20 x 2,5 Tr 58-60 x 9 

Tr 55 x 7 
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ZAVITOVE VALCOVACI HLAVY 

THREAD-ROLLING HEADS 

GEWINDEWALZKOPFE 

-\? 
0 
IS> ~11~-

r-
~ 

---
b 

- · --

L 

I -4' IS> 

J 
- uhel <p - sklon kotoucu 

- incline of roller axis 
- Neigung der Rollen 

Typ I Type I Typ <p 0 0 L 0 dg6, 0 dH7 0 d1 0 01 I b 
ClJ [mm] 

Zhv 3-5 30 55 

Zhv 6-10 2°30' 65 

Zhvu 12-20 - 5° 7 +5° 120 

Zhvu 20-30 - 5° 7 +5° 146 

*) Tr-zavity - Tr-threads - Tr-Gewinde 

ZAVITOVE VALCOVACi HLAVY 

vysoce produktivnf m1stroje, urcene pro 
vyrobu vnejsfch jednochodnych zavitt''i 
valcovanim za stu dena axialnfm zpttsobem. 
(Dvouchodych zavitu pouze specielni 
hlavou.) 

SORTIMENT VALCOVACiCH HLAV 

Hlavy jsou konstruovany jako stojicf, 
mechanicky natahovaci s re2imem 
samocinneho otevreni hlavy pfi dovalcovani 
zavitu. Valcovacf kotouce jsou valive 
ulozeny na excentrickych cepech, 
otvirani obstarava pruzina. 

Hlavy jsou vyrabeny ve dvou 
provedenich: 
Zhv - provedenf pevne s pevne nasta­
venym sklonem zavitovych kotoucu pro 
valcovanf pravochodych ostrych zavittl. 

Zhvu- provedeni univerzalnf s moznosti 
souvisle menit sklon zavitovych kotoucu 
v rozsahu +so az -S 0 die uhlu stoupanf 
sroubovice daneho zavitu. Hlavy lze 
pouzft pro valcovani vsech uvedenych 
pravochodych i levochodych zavitu, vcetne 
lichobeznfkovych. 

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

98 25 8 

98 20 18 

190 32 34 

237 40 48 

THREAD-ROLLING DIE HEADS 

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 spnng. 

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 +so to -S 0 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. 

50 6 0,27 

40 14 0,85 

55 22135* 5 ,9 

70 24150* 8,55 

GEWINDEWALZKOPFE 

Hochproduktive Werkzeuge, geeignet 
fUr Herstellung von AuBengewinden im 
Kaltwalz-Axialverfahren. (Doppelgangige 
Gewinde nur mit dem Spezialkopf.) 

SORTIMENT 
VON GEWINDEWALZKOPFEN 

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

Die Kopfe werden in zwei 
Ausfiihrungen hergestellt: 

Zhv- feste Ausfuhrung mit fest eingestellter 
N eigung der Gewinderollen fiir das 
Walzen von rechtsgangigen Gewinden 

Zhvu - universale Ausfiihrung mit der 
Moglichkeit die Neigung der Gewinderollen 
von +so bis -S0 nach dem Steigungs­
winkel des gegebenen Gewindes zu 
andern. Die Kopfe konnen fiir Walzen 
aller angefiihrten rechten und linken 
Gewinde, samt Trapezgewinde verwendet 
werden. 



0SAZENi HLAVY VALCOVACiMI 

KOTOUCI 

Pred valcovanfm urciteho zavitu nutno 
hlavu osadit sadou valcovacich kotoucu 
a sei'fdit ji na hodnotu jeho strednfho 
prumeru. 

UPiNANi HLAV NA OBRABECi STROJ 

0 za valcovou stopku 0d g6 do 
revolverove hlavy stroje 

o prostrednictvfm drzaku Dzh do 
nozove hlavy soustruhu 

o do specialnfho drzaku - pro hlavy 
Zhv 30-60 

CLAMPING OF THE HEADS ON THE 
MACHINE-TOOL 

0 behind by the straight shank 0d g6 
into the turret head 

0 using the Dzh holder into the lathe 
tool post 

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

EINSPANNEN DES KOPFES AN DIE 

WERKZEUGMASCHINE 

0 durch den Zylinderschaft 0d g6 
in den Revolverkopf 

0 mit Hilfe des Halters Dzh in den 
Messerkopf der Drehmaschine 

0 in einen spezie llen H alter - fUr 
Kiipfe Zhv 30 - 60 

OBJEDNAVANi 

Hlavy se dodavajf se sadou loziskovych 
valeckt''i, bez valcovacfch kotoucu. Valco­
vacf kotouce je nutno v objednavce speci­
fikovat velikostf zavitu a typem hlavy. 
Drzaky Dzh se dodavajf pouze pi'i jejich 
objednanf. 

Pi'iklad: Valcovacf hlava typ Zhv 8-16, 
valcovacf kotouce M8-9 X 1 ,25/Zhv 8-1 6. 

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 M8-9 X 1.25/Zhv 8-16. 

PouziTi HLAV 

0 na univerzalnfch soustruzfch, revol­
verech, vrtackach a na soustruznick­
ych automatech 

APPLICATION OF HEADS 

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

ANWENDUNG DER KOPFE 

0 auf Universaldrehmaschinen, Revol­
verdrehmaschinen, Bohrmaschinen, 
Drehautomaten 

KOPFBESTUCKUNG 
MIT GEWINDEROLLEN 

X Gewindes ist es niitig den Kopf mit 
den zustandigen Rollen zu bestiicken 
unci auf den Wert des Flankendurch­
messers einzus tellen. 

8ESTELLUNGEN 

Die Kiipfe werden mit einem Satz Lager­
rollen ohne Gewinderollen geliefert. Die 
Gewinderollen sind im Auftrag zu spezi­
fizieren, d. h. die Gewindegriisse unci 
Kopftyp. Die H alter Dzh werden nur auf 
Bes tellung geliefert. 

Beispiel: Walzkopf Typ Zhv 8-16, 
Gewinderollen M 8-9 X 1,25/Zhv 8-16 
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LEGENDA 
1 - Teleso 
2- Hvezdice 
3- Cep 
4- Osa 
5- Kolecko 

Poznamka: 

DRZAKY VROUBKOVACiCH KOLECEK 

HOLDERS OF KNURLING TOOL 

HALTER DER RANDELRADCHEN 

LEGEND LEGENDE 
Body Korper 
Star Stern 
Pin Bolzen 
Axle Achse 
Wheel Radchen 

Pouziti: 
• Drzaky vroubkovacich kolecek jsou 

urceny pro zhotoveni ryhovani nebo 
vroubkovani na vnejsich valcovych 
plochach . 

• Pouzity obrabeci stroj- soustruh 
• Valcovani mezi parem kolecek 
• Samostredeni 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 

Randeln der zylindrischen Auf1enflachen 
bestimmt 

• Verwendbare Bearbeitungsmaschine -
Drehmaschine 

• Walzen mit zwei Radchen 
• Selbstzentrierender Halter 

Pokud je pozadovano dodani drzaku s nasazenymi kolecky, nutno objednat krome drzaku 
a prislusnych kolecek tez jejich montaz do hvezdice. 



1 I DVR 20-8 

= 

4 I DVR 20- 1 

M=t· 

3 

a b 

"D" "D" 

DRZAKY- HOLDERS- HALTER 
2 I DVR 20A- 8 3 I DVR 20-2 I 

t f 
Rozmery - Dimensions -

Abmessungen [mm] 1'\'7\ 
TYP- TYPE KOD-CODE 1--A---.-----B--.-____:.L---,.:.......,.-,X,....:,-----D--Iw W[kg] 

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 20-2 231.044 25 25 180 5 0,81 

DVR 20- 1 231.051 20 20 150 5 0,42 

KOLECKA- WHEELS- RADCHEN 

KOD-CODE 

~""' ___.~ "D" "R" "L" IRECT ROZTEC ,t" 
ERADE PITCH PRiME PRAVE LEVE 

0 
DIRECT RIGHT LEFT 

TEl LUNG GERADE RECHTE LINKE 

t = 0,6 mm 232.065 232.058 232.041 I PRAVE -.EJ t = 0,8 mm 232.096 232.089 232.072 RIGHT 
RECHTE t = 1,0 mm 232.126 232.119 232.102 

t = 1,2 mm 232.157 232.140 232.133 
t = 1,6 mm 232.188 232.171 232.164 I LEVE ___.~ t = 2,0 mm 232.218 232.201 232.195 

LEFT 
LINKE 

OSAZENi- STEP- ANSATZ 

a b 

"R" "R" 

0 

a b 

"R" "L" 

Zpusob objednavimf: 
Objednavanf die k6dovych cfsel. V prfpade objednavanf drZ.aku 
s nasazenymi kolecky nutno uvest k6d drzaku + k6dy 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, m0!3en Sie den Halterkoden + Radchenkoden + Ita 
Mootago "'"'"'" In 
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K6d 
Code 

261.010 
261.027 
261.034 
261.041 
261.058 
261.065 
26.1072 
261.089 
261.096 
261.102 
261.119 
261.126 
261.133 
261.140 
261.157 
261.164 
261.171 
261.188 
261.195 
261.201 
261.218 

VYSTRUZNiKY BEZ VODiCiHO POUZDRA 

REAMERS WITHOUT GUIDE BUSH 

REIBAHLEN OHNE FOHRUNGSFUTTER 

L 

Rozsah - Range 
I L 

Bereich [mm] 
T 1 7 .60- 8.50 26 90 
T2 8.40- 9.40 30 95 
T3 9 .30-10.40 33 105 
T4 10.25-11.45 36 110 
T5 11 .30-12 .65 41 120 
T6 12.50-14.00 46 135 
T7 13.75-15.25 50 145 
T8 15.00-16.70 54 155 
T9 16.50-18.40 59 170 
T10 18.25-20.25 64 185 
T11 19.75-22.00 71 200 
T12 21.50-24.00 76 215 
T13 23.75-26 .60 84 240 
T14 26.50-29.75 93 265 
T15 29 .50-33.00 105 295 
T15 32.50-36.50 116 320 
T17 36.00-40.40 127 355 
T18 40.00-45.00 143 390 
T19 44 .50-50.00 161 435 
T20 49.50-55.00 161 435 
T21 54 .50-60.00 161 435 

Typ:221424 

k D ~ 
kg 

4,0 5,0 0,03 
4,0 5 ,0 0,03 
4 ,5 5 ,6 0 ,04 
5,0 6 ,3 0,05 
5,6 7' 1 0,07 
6,3 8 ,0 0 ,10 
7 ,1 9 ,0 0 ,1 5 
8,0 10,0 0,17 
9,0 11 ,2 0,23 

10,0 12,5 0 ,31 
11 ,2 14,0 0,42 
11 ,2 14,0 0 ,51 
12,5 16,0 0 ,71 
14,0 18,0 0 ,97 
16,0 20 ,0 1,32 
18,0 22,4 1,89 
20 ,0 25 ,0 2 ,39 
22,4 28 ,0 3 ,96 
25,0 31 ,5 4,76 
28,0 33,5 5 ,64 
31,5 40 ,0 6,75 



-
K6d 

Code 

KAZETA VYSTRUZNiKU - provedeni bez vodiciho pouzdra 

CASKET OF REAMERS- variety without guide bush 

KASETTE DER REI BAH LEN- Austuhrung ohne Fuhrungsfutter 

Rozsah Obsah kazety Rozmery kazety 
Range Content of the casket Dimensions of casket 

Bereich lnhalt der Kassette Abmessungen der Kassette 
[mm] [ks-Pcs-Stuck] [mm] 

261.911 ST12 10.25 - 33 .00 12 470 X 280 X 60 
261.928 ST6 13.75- 24.00 6 260 X 230 X 55 

~ 
kg 
5,8 
2,3 

Stavitelne vystruzniky se pouzivaji pfi dokoncovacich obrabecich operacich valcovych otvoru. Vystruzovane 
otvory maji pfesny geometricky tvar, rozmer a hladky povrch. Vodici pouzdra zajist'uji spravne nasazeni 
vystruzniku do otvoru. Rozmer vystruzniku je plynule menitelny v uvedenem rozsahu. Nastavitelny rozmer 
se meri pres par protilehlych nozu. Bezne dodavana geometrie nozu vyhovuje obrabeni sede 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 uber die 
gegenuberliegende Schneiden gemessen. Die Schneidengeometrie der normal gelieferten Werkzeuge ist 
fUr die Grauguss- und Bronzebearbeitung bestimmt. 

Vystruzniky se dodavaji jednotlive v kart6novych obalech nebo v sadach ve dfevenych 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. 
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Brno 

TTl, s.r.o. 
Udolnf 40 
CZ-602 00 Brno 
tel: 420-543 216 868 
fax: 420-543 249 300 
e-mail: brno@tti.cz 
www.tti.cz 

M&V spol. s r.o. 
Pisarecka 11 
CZ-603 00 Brno 
tel: 420-543 212 255 
fax: 420-543 241 572 
e-mail: info@mav.cz 
www.mav.cz 

Ceske Budejovice CeskY Krumlov (Velesin) 

Jemil SC s.r.o. 
Okruznf 626 
CZ-370 01 Ceske Budejovice 
tel: 420-387 412 249 
fax: 420-387 412 248 
e-mail: jemil@jemil.cz 
www. jemil.cz 

PRECITOOL CZ s.r.o. 
Nad Cihelnou 605 
cz- 382 32 Velesfn 
tel: 420-380 727 185-7 
fax: 420-380 331 529 
e-mail: info@precitool.cz 
www.precitool.cz 

Fridek - Mistek Chrudim 

SimonFM s.r.o. 
Slezska ul. 761 
CZ- 738 01 Frydek-Mfstek 
tel: 420-558 441 331 
fax: 420-558 441 339 
e-mail: info@simonfm.cz 
www.simonfm.cz 

CKP CHRUDIM a.s. 
Prllmyslova 7 
CZ-537 01 Chrudim IV 
tel: 420-469 606 611 
fax: 420-469 606 699 
e-mail: info@ckpchrudim.cz 

NAREX MTE v Ceske republice 
NAREX MTE in Czech Republic 
NAREX MTE en Tschechische 

Stim Tools, a.s. 
Bratislavska 49 
CZ-602 00 Brno 
tel: 420-545 212 092 
fax: 420-545 211163 
e-mail: brno@stimtools.cz 
www.stimtools.cz 

NAVEL spol. s r.o. 
Nova 641 
CZ-382 32 Velesfn 
tel: 420-380 332 138 
fax: 420-380 347 419 
e-mail: navel@navel.cz 
www.navel. cz 

RPB, s.r.o. 
Masarykovo nam. 58 
CZ-537 01 Chrudim 
tel: 420-469 622 291 
fax: 420-469 621 257 
e-mail: pavlik@rob.cz 

Jihlava Kolin Kutmi Hora (Caslav) 

NAREX CONSULT a.s. 
U Rybnfka 10 
CZ-586 01 Jihlava 
tel: 420-567 210 074 
fax: 420-567 210 074 
e-mail: vaclav.janci@narexcon.cz 

NAKOL s.r.o. 
Mostnf 70 
CZ-280 00 
Kolin IV. 
tel: 420-321 714 664 
fax: 420-321 723 623 
e-mail: obchod@nakol. cz 
www.nakol .cz 

NARADi- NASTROJE 
Frantisek Klemak 
Gen. Fr. Moravce 16 
CZ-286 01 Caslav 
tel: 420-327 315 145 
fax: 420-327 316 316 
e-mail: naradi@wo.cz 



Liberec Mlada Boleslav Olomouc 

M&V spol. s r.o. 
Vilova 346 
CZ-460 01 Liberec 
tel: 420-482 770 056 
fax: 420-485 150 480 
e-mail: liberec@mav.cz 
www.mav.cz 

NAKO-MB 
Zizkova 902/2 
CZ-293 01 Mlada Boleslav 
tel: 420-326 328 835 
fax: 420-326 328 835 
e-mail: nako-mb@nako-mb.cz 
www.nako-mb.cz 

TTl, s.r.o. Olomouc 
Tr. Kosmonautll 1085/06 
CZ-779 00 Olomouc 
tel: 420-585 436 017 
fax: 420-585 436 018 
e-mail: olomouc@tti.cz 
www.tti.cz 

Ostrava Pardubice Plzen 

OSTRAVA NASTROJE s.r.o. 
varsavska 570 
CZ-709 00 Ostrava-Hulvaky 
tel: 420-596 623 141-6 
fax: 420-596 623 001 
e-mail: 
ostravanastroje@ostravanastroje.cz 
www.ostravanastroje.cz 

TTl, s.r.o. Plzen 
Domazlicka 200 
CZ-318 04 Plzer"i 
tel: 420-377 388 159 
fax: 420-377 330 148 
e-mail: plzen@tti.cz 
www.tti.cz 

NAREX CONSULT, a.s. 
Malesicka 39 
CZ-130 24 Praha 3 
tel: 420-284 029 111 
fax: 420-271 770 859 
e-mail: narexcon@vol.cz 
www.narexcon.cz 

Naradi Beranek s.r.o. 
Strosova 1795 
CZ-530 03 Pardubice 
tel: 420-466 613 871 
fax: 420-466 157 755 
e-mail: info@naradi-beranek.cz 
www. naradi-bera nek.cz 

PRAHA 

BOS HK, a.s. 
Braunova 11 
CZ-150 95 Praha 5-Smfchov 
tel: 420-251 553 352 
fax: 420-251 551 148 
e-mail: bos. praha5@seznam.cz 
www.bos-teplice.cz 

TEXIMP spol. s r.o. 
Mladoboleslavska 908 
CZ-197 00 Praha 9 
tel: 420-286 853 180 
fax: 420-286 853 182 
e-mail: teximp@teximp.cz 

www.teximp.cz 

HOFMEISTER s.r.o. 
Mezi ploty 12 
CZ-326 00 Plzer"i 
tel: 420-377 242 058 
fax: 420-377 243 161 
e-mail: obchod@hofmeister.cz 
www.hofmeister.cz 

M&V, spol. s r.o. 
Moskevska 63 
CZ-101 00 Praha 10 
tel: 420-257 210 866 
fax: 420-257 216 003 
e-mail: praha@mav.cz 
www.mav.cz 

Turnov 

TTl, s.r.o.- Turnov 
Machova 1730 
CZ-511 01 Turnov 
tel: 420-481 313 136 
fax: 420-481 313 136 
e-mail: turnov@tti.cz 
www.tti.cz 

Strakonice Svitavy Sumperk 

M&V, spol. s r.o. 
Palackeho nam. 102 
CZ-386 01 Strakonice 
tel: 420-383 324 103 
fax: 420-383 324 103 
e-mail: strakonice@mav.cz 
www.mav.cz 

TTl, s.r.o.- Svitavy 
5. Kvetna 26 
CZ-568 02 Svitavy 
tel: 420-461 535 350 
fax: 420-461 535 091 
e-mail: svitavv@tti.cz 
www.tti.cz 

M&V, spol. s r.o. 
Zizkova 1/a 
CZ-787 01 Sumperk 
tel: 420-583 223 836 
fax: 420-583 223 836 
e-mail: sumperk@mav.cz 
www.mav.cz 

Teplice Trebic (Jemnice) Vsetin 

BOS HKa.s. 
Pi'ftkovska 152 
CZ-417 12 Teplice-Probostov 
tel: 420-417 560 721 
fax: 420-417 560 385 
e-mail: info@bos-teplice.cz 
www.bos-teplice.cz 

NARADf VYSOCINA, s.r.o. 
vetrna 1093 
CZ-675 31 Jemnice 
tel: 420-568 450 152 
fax: 420-568 450 152 
e-mail: naradi.vvsocina@cbox.cz 
www.naradivvsocina.cz 

Vyskov (Bucovice) Zlin 

VELKOOBCHOD NASTROJO 
SITINA, s.r.o. 
Nadraznf 560 
CZ-685 01 Bucovice 
tel: 420-517 380 844 
fax: 420-517 380 193 
e-mail: sitina@iol.cz 

HANAK NARADf, s.r.o. 
Osvobozenf 129 
cz-763 16 Frystak 
tel: 420-577 110 711 
fax: 420-577 110 733 
e-mail: naradi@hanak.cz 
www.hanak.cz 

Zlin Zd'ar nad Sazavou 

VERKO s.r.o. 
Lazer"iska 1150 
CZ-763 12 Vizovice 
tel: 420-577 452 580 
fax: 420-577 452 570 
e-mail: prodej@verko.cz 
www.verko.cz 

PRECITOOL CZ s.r.o. 
Strojfrenska 396 
CZ-591 01 Zd'ar nad Sazavou 1 
tel: 420-566 620 089 
fax: 420-566 620 089 
e-mail: info@precitool.cz 
www. precitool.cz 

M&V, spol. s r.o. 
4. kvetna 288 
CZ-755 01 Vsetfn 
tel: 420-571 484 809 
fax: 420-571 413 126 
e-mail: sales@mav.cz 
www.mav.cz 

BOS HKa.s. 
Ti', Tomase Bati 399 
CZ-763 02 Zlfn 
tel: 420-577 114 117 
fax: 420-577 114 117 
e-mail: bos-zlin@seznam.cz 
www. bos-teplice.cz 

NAVEL spol. s r.o. 
Strojfrenska 2200 
CZ-591 01 Zd'ar nad Sazavou 
tel: 420-566 620 728 
fax: 420-566 620 728 
e-mail: navel.zdar@tiscali.cz 
www.navel.cz 
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NAREX MTE en Europe 

Austria Belgium 

FRANZ MOSER GmbH 
Bunker strasse 44 
A-9800 Spittal I Drau 
Austria 
phone: 43 476 254 010 
fax: 43 476 233 496 
e-mail: office@fmoser.at 
www.fmoser.at 

DE FRUYTIER BVBA 
Deken De Bostraat 33 
BE- 87 91 Waregem 
Belgium 
phone: 32 567 122 71 
fax: 32 567 144 71 
e-mail: info@defruytier.be 

Fenz GmbH&Co KG 
Johnstrasse 30a 
A- 8280 Furstenfeld 
Austria 
phone: 137 3382 51990 
fax: 137 3382 51990-4 
e-mail: office@fenz.co.at 
www.fenz.co.at 

Bulgaria 

ENEVGmbH 
boul. Stoletov 131 
BG - 530 00 Gabrovo 
Bulgaria 
phone: 35 966 800 250 
fax: 35 966 801 566 
e-mail: 
enev pilana@mbox.diqsys.bg 

MEMAS.A. 
Nijverheidsstraat 12 
BE - 18 40 Londerzeel 
Belgium 
phone: 32 523 170 80 
fax: 32 523 170 89 
e-mail: info@mema.be 
www.mema.be 

ZMM POBEDA S.A. 
59 TZAR SIMEON STR. 
BG- 8800 SLIVEN 
Bulgaria 
Phone: 359 4466 7652 
Fax: 359 4466 7179 
e-mail: 
ceoffice@zmmpobeda .com 
www.zmmpobeda.com 



Croatia Denmark Finland 

PFEIFER - TTl d.o.o. 
Spinciceva 2a 
HR-40000 Cakovec 
Croatia 
phone: 385 40 391 123 
fax: 385 40 391 123 
e-mail: pfeifer-tti@ck.hinet.hr 
www.pfeifer-tti.hr 

MANNIKEN IMPORT 
Knudskovparken 240 A 
DK-7830 Holbeak 
Denmark 
phone: 45 594 445 41 
fax: 
e-mail: info@manniken.dk 
www.manniken.dk 

France Germany 

OTELO 
50 Avenue du Marechal Foch 
FR- 787 01 CONFLANS CEDEX 
Franch 
Phone: 46 3301 3971 1649 
Fax: 46 3301 3972 1640 
e-mail: falbertini@otelo.fr 
www.otelo.fr 

AL-KO Damfungstechnik 
GmbH 
Bahnhofstr.2-4 
DE-04 746 Hartha 
Germany 
phone: 49 343 286 722 
fax: 49 343 286 7226 
e-mail: info@al-ko.de 
www.al-ko.de 

H6d-
93GYARTOESZKOZELlAT6 
V ALLALKOZAS Bt. 
Topolya u. 4 - 8 
HU - 11 31 Budapest 
Hungary 
phone: 361 350 7440 
fax: 361 350 3777 
e-mail: hod93@hod93.hu 
www.hod93.hu 

MAVEG GmbH 
Heidelberger Str. 1 
DE- 09114 Chemnitz 
Germany 
phone: 49 371 338 81-11 
fax: 49 371 572 343 
e-mail: info@maveq.com 
www.maveq.com 

WESTEKEMPER GmbH. 
Harkortstrasse 16 
DE - 481 63 Muenster 
Germany 
Phone: 49 251 975 050 
Fax: 49 251 975 05-65 
e-mail: 
info@westekemper-enqineerinq.com 
www. westekemper-enqineerinq.com 

Zala Tools Kft. 
Bathory r. u. 2/G 
HU-8900 Zalaegerszeg, 
Hungary 
phone: 369 259 8438 
fax: 369 259 8439 
e-mail: import@zalatools.hu 
www.zalatools.hu 

MAKETEKOY 
Niittyhaankatu 8 
FIN - 337 20 Tampere 
Finland 
phone: 358 3 358 2700 
fax: 358 3 358 2740 
e-mail: maketek@maketek.fi 
www.maketek.fi 

Noack Industrievertretung 
Fritz-Reuter Str. 21 
DE - 19089 Crivitz 
Germany 
phone: 49 3863 222 191 
fax: 49 3863 334 034 
e-mail: sales@noack-iv.de 
www.noack.de 

Hungary 

FAIRTOOL Ltd. 
Kobanyai u.47/B HU - 1101 
Budapest 
Hungary 
phone: 361 260 8025 
fax: 361 261 9561 
e-mail: eniko.molnar@fairtool.hu 
www.fairtool.hu 

Italy 

ORT Italia s.a.a. 
Via Canevari 61 
IT- 260 18 Triogolo 
Italy 
phone: 390 374 370 168 
fax: 390 374 370 338 
e-mail: info@ortitalia.com 

Latvia Lithuania Netherlands 

BAL TROTORS Ltd. 
Institutia Street 1 
LV-21 69 Salaspils- Riga 
Latvia 
phone: 3 717 981 074 
fax: 3 717 981 075 

MUL TISISTEMA JSC Ltd. 
Zirniu str. 28a 
LT-02120 Vilnius 
Lithuania 
phone: 37 052 760 2811 
fax: 37 052 784 605 

PONSEN TRADING 
Bosschendijk 207 
DD-4731 Oudenbosch 
Netherlands 
phone: 311 65 311 661 
fax: 311 35 311 643 

e-mail: baltrotors@baltrotors.lv e-mail: qintaras@multisistema.lt e-mail: info@ponsentradinq.nl 
www.baltrotors.lv www.multisistema.lt www.ponsentrading.nl 

Norway Poland 

METALL-MASKIN A.S. 
Boks-1585 Lundsiden 
NO - 4688 Kristiansand 
Norway 
phone: 47 380 972 30 
fax: 47 380 972 31 
e-mail: post@metall-maskin.no 
www.metall-maskin.no 

VERKTOY SENTERET 
Nedrella 39 
NO - 7018 Trondheim 
Norway 
phone: 47 735 611 50 
fax: 47 735 026 70 
e-mail: firmapost@vstk.no 
www.vstk.no 

KAMET BIURO HANDLOWE 
ul. Jaroslava Dabrowskiego 54A 
PL-34120 Andrychow 
Poland 
phone: 48 338 758 376 
fax: 48 338 758 386 
e-mail: bh karcz@bb.onet.pl 
www.bhkarcz.pl 
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OBERON SP. Z.O.O. 
ul. Jana Kazimiera 62 
PL- 01248 Warszawa 
Poland 
phone: 48 228 771 554 
fax: 48 228 378 046 

INDOPOL 
ul. Sr6dborowska 9 
PL - 04824 Warszawa 
Poland 
phone: 48 226 155 528 
fax: 48 226 157 030 

Portugal 

NORMIL 
RUA DIOGO COUTO, No7 A/B 
2795-070 LINDA-A-VELHA 
Portugal 
phone: 351 214 153 500 
fax: 351 214 153 501 

e-mail: e-mail: indopol- e-mail: sales@normil.pt 
oberon @oberon .com. pi somet@wp.plwww.oberon.com.pl www.normil.pt 

Russia 

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 

Slovenia 

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-lj.si 

Slovakia 

M &V, Slovakia spol. s r.o. 
Vsetfnska cesta 1487-9 
SK-020 01 Puchov 
Slovakia 
phone: 421-424 634 548 
fax: 421-424 634 549 

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 

NTV- Naradie, s.r.o. 
Farska 86/2 
SK-019 01 !lava 
Slovakia 
phone: 421-424 466 316 
fax: 421-424 464 279 

e-mail: obchod@mavslovakia.sk e-mail: ntv@psq.sk 
www.mavslovakia.sk www.ntv.sk 

REA Slovteam, s.r.o. 
Zvolenska cesta 19 
SK-974 01 Banska Bystrica 
Slovakia 
phone: 421-884 161 013 
fax: 421-484 161 012 
e-mail: 
reaslovteam@reaslovteam .sk 
www.reaslovteam.sk 

TPV TECHNOLOGY s.r.o. 
Bratislavska 439/18 
SK-018 41 Dubnica n. Vahom 
Slovakia 
phone: 421-424 427 239 
fax: 421-424 427 240 

TATRACOM-FERRO, s.r.o. 
Centrum II 70/1 
SK-018 41 Dubnica n. Vahom 
Slovakia 
phone: 421-424 420 458 
fax: 421-424 420 412 
e-mail: tatrafer@stonline.sk 
www.stonline.sk/tatrafer 

KTI-PROGRESS, s.r.o. 
Povazska 14 
SK-940 07 Nove Zamky 
Slovakia 
phone: 421-356 424 116 
fax: 421-356 424 790 

ST Group 
Novopeschanaya str. 12 
RU-12525 Moscow 
Russia 
phone: 74 955 406 888 
e-mail: 
klimov@s-t-qroup.com 

TRIGON TOOLS s.r.o. 
Zahradna 11/13 
SK-96212 Detva 
Slovakia 
phone: 421-455 456 674 
fax: 421-455 456 674 
e-mail: info@triqon.sk 
www. trigon .sk 

OSAN BRATISLAVA, a.s. 
Sumracna 27 
SK- 821 02Bratislava 
Slovakia 
phone: 421-243 338 080 
fax: 421-243 335 501 
e-mail: osan@osan-bratislava.sk 

PANAS-MILAN GREGUS 
Horska 1311/2 
SK-958 06 Partizanske 
Slovakia 
phone: 421-387 491 373 
fax: 421-387 491 373 

e-mail: e-mail: malecski@kti-proqress.sk e-mail: panas@stonline.sk 
tpvtechnoloqy@tpvtechnoloqy.sk www.kti-proqress.sk 
www.stonline.sk/tpvtechnoloqy.sk 

SPEKTRUM BB 
Partizanska cesta 79 
SK-974 00 Banska Bystrica 
Slovakia 
phone: 421-484 144 882 
fax: 421-484 144 882 
e-mail: 
Spektrum@Spektrum- bb.sk 

SEMACO SK, s.r.o. 
M. R. Stefanika 1832 
SK-026 01 Dolny Kubfn 
Slovakia 
Phone: 421-435 867 117 
Fax: 421-435 568 195 
e-mail: semaco@semaco.sk 

SKORPION, s.r.o. 
ul. Zvolenska 276/2 
SK-962 62 Sasa - Zvolen 
Slovakia 
phone: 421-455 562 134 
fax: 421-455 562 133 
e-mail: skoroion@skorpion.sk 
www .skorpion .sk 



Slovakia 

TECHNACO S.R.O. 
Sasinkova 37 
SK-010 01 ZILINA 
Slovakia 
phone: 421-415 070 845 
fax: 421-415 070 812 
e-mail: beno@technaco.sk 
www.technaco.sk 

Spain 

BCN TOOLS, S.O. 
Farell, 10 
ES-080 14 Barcelona 
Spain 
phone: 34 934 24 11 56 
fax: 34 934 24 45 39 
e-mail: info@bcntools.com 
www. bcntools.com 

TTl Trnava, s.r.o. 
Priemyselna 1 
SK-917 02 Trnava 
Slovakia 
phone: 421-335 536 415 
fax: 421-335 536 415 
e-mail: abrasiv-tti@abrasiv.sk 

METRONIC S.A. 
C/Barrena 42-44 
ES-206 Eibar 
Spain 
phone: 34 943 121 400 
fax: 34 943 121 750 
e-mail: 
comercial@metronicnet.com 
www.metronicnet.com 

MAQUINARIA MARQUEZ 
IMPORTACION, S.L. 
Pol. Malpica C/D. NAVE 166 
ES-500 57 Zaragoza 
Spain 
phone: 34 976 57 12 13 
fax: 34 976 46 55 46 
e-mail: 
jose@maguinaria-marquez.com 
www.maquimport.com 

Switzerland United Kingdom (UK) 

SWISS TRADING GROUP 
AG SWITG 
Neue Jonastrasse 81 
CH-8640 Rapperswill 
Switzerland 
phone: 41 552 119 030 
fax: 41 552 119 045 
e-mail: handels@bluewin.ch 

MAK GROUP LIMITED 
Grenville Place, Mill Hill 
NW7 3SA London 
England 
phone: 44 208 959 6868 
fax: 44 208 906 1717 
e-mail: 

makqrouplimited@btinternet.co 
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NAREX MTE ve Svete 
NAREX MTE worldwide 
NAREX MTE weltweit 

Export firms 

Pro Export Plus s.r.o. 
Moskevska 63 
CZ - 101 16 Praha 10 
tel: 420-271 023 282 
fax: 420-271 023 263 
e-mail: proexport@proexport.cz 

Stim Tools, a.s. 
Vinohradska 184 
CZ-130 52 Praha 3 
tel: 420-267 132 165 
fax: 420-267 132 777 
e-mail: stim@stimtools.cz 
www.stimtools.cz 

MAXIMA International s.r.o. 
Stefanikova 18/25 
CZ-150 00 Praha 5 
tel: 420-233 312 689 
fax: 420-233 312 689 
e-mail: info@stanko-maxima.cz 
www.stanko-maxima.cz 

M&V, spol. s r.o. 
4. Kvetna 286 
CZ-755 01 Vsetfn 
tel: 420-571 484 809 
fax: 420-571 413 126 
e-mail: sales@mav.cz 
www.mav.cz 

EUROLATIN CZ, spol s r.o. 
Moskevska 63 
CZ - 101 16 Praha 10 
tel: 420-246 002 391-2 
fax: 420-246 002 393 
e-mail: export@eurolatincz.com 
www .eu rolati ncz .com 

AGILE-PRAG s.r.o. 
V Zahradach 170 
CZ-251 01 Rfcany u Prahy 
tel: 420-241 445 030 
fax: 420-241 445 030 
e-mail: aqile@atlas.cz 

TTl, s.r.o. (Brno) 
Udolnf 40 
CZ-625 00 Brno 
tel: 420-603 504 742 
fax: 420-603 504 742 
e-mail: brno@tti.cz 

MBM, s.r.o. 
Kreslicka 1/301 
CZ - 101 00 Praha 10 
tel: 420-272 772 012 
fax: 420-272 770 646 
e-mail: mbm@mbmpraha.cz 
www.mbmpraha.cz 

II 



Australia 

HARE AND FORBES 
MACHINERY HOUSE 
Unit 1, 2 Windsor road 
Northmead NSW 2152 
Australia 
Phone: +61 2 9890 9111 
Fax: +61 2 9890 3888 
e-mail: mjwainwright 
@machinervhouse.com.au 

North and Central America 

SOWA TOOL& MACHINE 
500 Manitou Drive 
N2G 4B6 Kitchener, ON 
Canada 
Phone: 5 197 485 750 
Fax: 5 197 489 304 
e-mail: sales@sowatool.com 
www .sowatool.com 

South America 

EUROLATIN CZ s. r.o. 
Moskevska 63 
CZ - 101 16 Praha 10 
tel: 420-271 023 391 
fax: 420- 267 312 456 
e-mail: export@eurolatin.cz 
www .eu rolati ncz .com 

J. Energy Conversion Pty Ltd. 
EM Unit 26, 137-145 Rooks Road 
VIC- 3131 Nunawading 
Australia 
Phone: 11613 887 265 56 
Fax: 11613 887 265 50 
e-mail: 
info@energyconversions.com.au 

SOWA TOOL & MACHINE 
Alberta 
T6E 525 Edmonton, 
Canada 
Phone: 7 804 348 795 
Fax: 7 804 368 770 
e-mail: sales@sowatool.com 
www.sowatool.com 

M&V, spol. s r.o. 
4. kvetna 288 
CZ-755 01 Vsetfn 
tel: 420-571 484 809 
fax: 420-571 413 126 
e-mail: sales@mav.cz 
www.mav.cz 

Pro Export Plus s.r.o. 
Moskevska 63 
CZ - 101 16 Praha 10 
tel: 420-271 023 282 
fax: 420-271 023 263 
e-mail: proexport@proexport.cz 
www.proexportplus.com 

Stim Tools, a.s. 
Vinohradska 184 
CZ-130 52 Praha 3 
tel: 420-267 132 165 
fax: 420-267 132 777 

e-mail: stim@stimtools.cz 
www.stimtools.cz 

North Africa South Africa 

Pro Export Plus s.r.o. 
Moskevska 63 
CZ - 101 16 Praha 10 
tel: 420-271 023 282 
fax: 420-271 023 263 
e-mail: proexport@proexport.cz 
www.proexportplus.com 

Russia 

TECHTRADE Ltd. 
Frunze str. 35A 
RU-620 142 Ekaterinburg 
Russia 
phone: 73 432 104 460 
fax: 73 432 368 660 
e-mail: tools@Qumori.ru 
www.Qumori.ru 

South-west Asia 

M/S Oriental Machine 
Tools Co. 
44, Nagdevi Cross Lane, off. 8 
IN - 400003 Mumbai 
India 
Phone: 
Fax: 
e-mail: 

91 222 340 1990 
91 222 342 9888 
omtc@vsnl.com 

www .omtc-on I ine .com 

Stim Tools, a.s. 
Vinohradska 184 
CZ-130 52 Praha 3 
tel: 420-267 132 165 
fax: 420-267 132 777 
e-mail: stim@stimtools.cz 
www.stimtools.cz 

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-stan ko. ru 
www. tros-stanko.ru 

Stitch Overseas Private 
Limited SOPL 
A - 120 Saraswati vihar 
IN - 110 034 New Delhi 
India 
Phone: 9111 270 187 76 
Fax: 9111 270 137 29 
e-mail: stitch@vsnl.com 

TOOLQUIP & ALLIED 
Press Avenue and Main 
Reef Road4500, 
Johannesburg 2000 
South Africa 
Phone: 27 113 702 727 
Fax: 27 113 702 706 
e-mail: danied@toolquip.co.za 
www.toolquip.co.za 

ST Group 
Novopeschanaya str. 12 
RU-12525 Moscow 
Russia 
phone: 74 955 406 888 
e-mail: 
klimov@s-t-grouQ.com 
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Midle and East Asia 

HANN KUEN MACHINERY MATCHLING TOOLING 
CHEN HSING RD. 254-2 CO.,L TD 
EAST DIST.TAICHUNG P.O.BOX 22-109 Ta-Ya, Taichung 
Thai-wan Thai-wan 
Phone: 886 422 116 007 Phone: 886 425 660 205 
Fax: 886 422 116 009 Fax: 886 425 671 659 
e-mail: hann.kuen@msa.hinet.net e-mail: mcl.tw@msa.hinet.net 
www.hardy.com.tw www.matchlinq.com.tw 
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Preisliste Preisliste 
Bezeichnung des Produktes Katalog Kapitelnummer Bezeichnung des Produktes Katalog Kapitelnummer 
205bh 
A 
Adjustable Boring Heads 
Adjustable Hand Reamers 
Anstatz-Austauschbarer spannkopf 
Anstatz-Austauschbarer spannkopfe 
Antivibracni frezovacf trn y 
Antivibracni frezovacf trn y 
Antivibratory end mill adaptors 
Antivibratory shell mill adaptors 
Ausbohrkopfe 
Ausdrehmeissel · K10 
Auswechselbarer Kegelschaft 
B 
Bar 
BJ-032 
Blank adaptors 
Blank adaptors 
Boring bar 
Boring head 
Boring tools 
Boring tools 
Boring tools· K1 0 
Bfitove 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 vymenne dsesticky 
Drzak s pffvodem chlazeni 
Drzaky 
Drzaky vroubkovacich kolecek 
DVR 
DVS 
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 
Frezovaci trny 
Frezovaci trny 
Frezovaci Uhlove Hlavy 

F 1.01 

c 1.03 
N 1.15 
K 1.01 
K 1.01 
M 1.14 
M 1.15 
M 1.15 
M 1.14 
F 1.01 
A 1.14 
F 1.01 

A 1.14 
K 1.01 
M 1.08 
M 2.03 
A 1.14 
F 1.01 
A 1.13 
F 1.01 
A 1.14 
F 1.01 

N 1.15 

M 2.01 
M 1.07 
M 2.02 
K 1.01 
K 1.01 
H 1.03 
G 1.07 
K 1.01 
M 1.08 
F 1.01 

G 1.01 
F 1.01 
A 1.14 
M 0.04 
E 1.04 
E 1.05 
M 0.05 
M 0.03 
E 1.04 
E 1.05 
A 1.14 
F 1.01 
A 1.14 
M 1.08 
F 1.01 
N 1.16 
N 1.16 
F 1.01 

M 1.11 
G 1.07 
H 1.03 
K 1.01 
K 1.01 

E 1 04 
F 1.01 
J 1.01 
F 1.01 

B 1.02 
M 1.14 
M 1.15 
G 1.01 

F 1.01 

c 1.03 
N 1.15 
K 1.01 
K 1.01 
Mexin 
Mexin 
Mexin 
Mexin 
F 1.01 
A 1.14 
F 1.01 

A 1.14 
K 1.01 
Mexin 
Mexin 
A 1.14 
F 1.01 
A 1.13 
F 1.01 
A 1.14 
F 1.01 

N 1.15 

Mexin 
Mexin 
Mexin 
K 1.01 
K 1.01 
H 1.03 
G 1.07 
K 1.01 
Mexin 
F 1.01 

G 1.01 
F 1.01 
A 1.14 
Mexin 
Mexin 
Mexin 
Mexin 
Mexin 
Mexin 
Mexin 
A 1.14 
F 1.01 
A 1.14 
Mexin 
F 1.01 
N 1.16 
N 1.16 
F 1.01 

M 1.11 
G 1.07 
H 1.03 
K 1.01 
K 1.01 

E 1.04 
F 1.01 
J 1.01 
F 1.01 

B 1.02 
Mexin 
Mexin 
G 1.01 

FUH 
FXI 
FXM 
G 
GB ER 
Gewinderollen 
Gewindeschneid 
Gewindeschneidfutter mit 
Gewindewalzkiipfe 
H 
Halter der Ranndelradchen 
Halter-bohrstange 
Hlavice 
Holders of Knurling Tool 
HSK DIN 69893 

Inserts 
Inserts 
J 
J-423 
K 
Kassette der Verstellbare 
Kerbzahnkbrper 
Klemmhalter 
Klestina 
Klestinova pouzdra 

Klestinova pouzdra 
Klestinovy upinac 
Klestinovy upinac 
Koncovka na klestiny 
M 
Mechanical collet chucks 
Mechanical collet chucks 
Mechanicky klestinovy upinac 
Mechanicky klestinovy upinac 
Mill adaptors 
Mill adaptors 
Milling Angle Heads 
Modular Borung System 
Modular Clamping System 
Modular elements· FUH 
Modulare Elemente · FUH 
Modularni prvky · FUH 
Modularni upinaci system MSK 
Modulars Ausbohrsystem 
MSK 
N 
NVH 
p 

PC 
PLASTIC 
Plastikova stfedici pouzdra 
Plastische zentrierte Hulsen 
Platten halter 
Polotovar 
Polotovar 
Precision Boring Heads 
Precision Boring Heads 
Precision drill chucks 
Prodluzovaci cleny MSK 
Pfesna vrtaci hlavicka 

Pffvod chlazeni do stfedu 
PS 
PVI 
PVM 
Q 
Quick change tapping head 
Quick change tapping head 
Quick change tapping head 
Quick change tapping head 

G 1.01 
G 1.01 
G 1.01 

G 1.07 
N 1.10 
M 0.01 
M 0.01 
N 1.11 

N 1.16 
A 1.14 
F 1.01 
N 1.16 
M 0.05 

F 1.01 
A 1.14 

K 1.01 

N 1.15 
A 1.14 
A 1.13 
K 1.01 
H 1.03 

G 1.07 
M 1.07 
M 2.02 
M 1.11 

M 1.07 
M 2.03 
M 1.07 
M 2.03 
M 1.14 
M 1.15 
G 1.01 
D 1.06 
F 1.01 
G 1.01 
G 1.01 
G 1.01 
F 1.01 
D 1.06 
F 1.01 

K 1.01 

G 1.01 
K 1.01 
K 1.01 
K 1.01 
A 1.14 
M 1.08 
M 2.03 
F 1.01 
B 1.02 
M 2.01 
F 1.01 
M 2.01 

M 1.08 
G 1.01 
G 1.01 
G 1.01 

M 1.10 
M 1.11 
M 2.04 
M 2.05 

G 1.01 
G 1 01 
G 1.01 

G 1.07 
N 1.10 
M 0.01 
M 0.01 
N 1.11 

N 1.16 
A 1.14 
F 1.01 
N 1.16 
Mexin 

F 1.01 
A 1.14 

K 1.01 

N 1.15 
A 1.14 
A 1.13 
K 1.01 
H 1.03 

G 1.07 
Mexin 
Mexin 
M 1.11 

Mexin 
Mexin 
Mexin 
Mexin 
Mexin 
Mexin 
G 1.01 
D 1.06 
F 1.01 
G 1.01 
G 1.01 
G 1.01 
F 1.01 
D 1.06 
F 1.01 

K 1.01 

G 1.01 
K 1.01 
K 1.01 
K 1.01 
A 1.14 
Mexin 
Mexin 
F 1.01 
B 1.02 
Mexin 
F 1.01 
Mexin 

Mexin 
G 1.01 
G 1.01 
G 1.01 

Mexin 
Mexin 
Mexin 
Mexin 
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Nazev vyrobku Katalog C. kapitoly ceniku Nazev vyrobku Katalog C. kapitoly ceniku 
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 Katalog Kapitelnummer 
R VK SVn D 1.06 D 1.06 
Radchen N 1.16 N 1.16 VK360 E 1.04 E 1.04 
Reversible Thread Cutting Heads J 1.01 J 1.01 VK801 E 1.04 E 1.04 
Reversiergewindeschneidkopfe J 1.01 J 1.01 VKF G 1.01 G 1.01 
Roller Dies N 1.10 N 1.10 VKF25-CAT 40 G 1.01 G 1.01 
RTH J 1.01 J 1.01 VKRTH J 1.01 J 1.01 
Rucni stavitelne vystruzniky N 1.15 N 1.15 VPS F 1.01 F 1.01 
RVK K 1.01 K 1.01 VPS A 1.14 A 1.14 
Rychlovymenne koncovky M 1.11 Mexin Vroubkovaci kolecka N 1.16 N 1.16 
Rychlovymenne koncovky K 1.01 K 1.01 Vrtaci hlavicka M 2.01 Mexin 
s VTA F 1.01 F 1.01 
Sady rucnich stavitelnych vystruzniku N 1.15 N 1.15 VTS A 1.14 A 1.14 

Safety Thread Cutting Heads K 1.01 K 1.01 Vymenne desticky A 1.14 A 1.14 
Samostatne vyvrtavaci noze a drzaky A 1.13 A 1.13 Vymenne upinaci stopky E 1.04 E 1.04 

SCREW TORX F 1.01 F 1.01 Vyvrtavaci hlavy presne F 1.01 F 1.01 
Screwdriver TORX D 1.06 D 1.06 Vyvrtavaci hlavy se zvysenou B 1.02 B 1.02 

presnosti 
Senkschraube F 1.01 F 1.01 Vyvrtavaci hlavy stavitelne c 1.03 c 1.03 
Serrated tool bodies A 1.14 A 1.14 Vyvrtavaci hlavy univerzaln i A 1.01 A 1.01 
Schiifte E 1.04 E 1.04 Vyvrtavaci noze F 1.01 F 1.01 
Schiifte J 1.01 J 1.01 Vyvrtavaci noze · pajena desticka A 1.14 A 1.14 
Schneidplatten F 1.01 F 1.01 w 
Schneidplatten A 1.14 A 1.14 Wendeplattenhalter A 1.14 A 1.14 
Schnellaufspindel H 1.01 H 1.01 Wheels N 1.16 N 1.16 
Schraubendreher TORX D 1.06 D 1.06 W inkelbohr und friiskopfe G 1.01 G 1.01 
Sicherheitsgewindeschneidkopfe K 1.01 K 1.01 z 
Spannzangen H 1.03 H 1.03 Zavitorezna hlava s sovym M 0.01 M 0.01 

vyrovnavanim 
Spannzangen G 1.07 G 1.07 Zavitorezne hlavy axialni M 1.09 Mexin 
Spannzengen K 1.01 K 1.01 Zavitorezne hlavy axialni M 2.05 Mexin 
Spannzengen K 1.01 K 1.01 Zavitorezne hlavy bezpecnostn i K 1.01 K 1.01 
Spindle Speeders H 1.01 H 1.01 Zavitorezne hlavy reverzni J 1.01 J 1.01 
SROUB TORX F 1.01 F 1.01 Zavitove valcovaci hlavy N 1.11 N 1.11 
ST N 1.15 N 1.15 Zavitove valecky N 1.10 N 1.10 
Stavebnice vyvrtavaciho naradi D 1.06 D 1.06 Zhb K 1.01 K 1.01 
Supply unit M 1.08 Mexin Zho M 2.04 M 2.04 
SVn D 1.06 D 1.06 Zhv N 1.11 N 1.11 
System modularer Bauteile F 1.01 F 1.01 Zhvu N 1.11 N 1.11 
Sirokorozsahove klestiny K 1.01 K 1.01 ZP-10/X H 1.01 H 1.01 
Sroubovak TORX D 1.06 D 1.06 Zrychlovaci pfistroje H 1.01 H 1.01 
T ZV Zhv N 1.10 N 1.10 
T N 1.15 N 1.15 
Tap chuck for collets M 1.11 M 1.11 
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 N 1.11 
Tool holders A 1.14 A 1.14 
Tv N 1.15 N 1.15 
Tyc A 1.14 A 1.14 
u 
Universal Boring Heads A 1.01 A 1.01 
Universale Ausbohrkopfe A 1.01 A 1.01 
UP G 1.01 G 1.01 
Upinaci stopky J 1.01 J 1.01 
Upinaci stopky F 1.01 F 1.01 
Upinaci sroub pro desticku F 1.01 F 1.01 
v 
VBD A 1.14 A 1.14 
VD F 1.01 F 1.01 
VDS A 1.14 A 1.14 
Verliingerung F 1.01 F 1.01 
Verstellbare Ausbohrkopfe c 1.03 c 1.03 
Verstellbare Hendreibahlen N 1.15 N 1.15 
Vh B 1.02 B 1.02 
VHA F 1.01 F 1.01 
Vhs c 1.03 c 1.03 
VHS A 1.14 A 1.14 
Vhu A 1.01 A 1.01 
VHZ A 1.14 A 1.14 
VK N 1.16 N 1.16 

~ 



Seznam vyrobku die k6du - List of product according to codes - Die Liste der Produkten nach den Kodesen 

K6d Nazev lfYrobku Katalog C. kapitoly ceniku K6d Nazev lfYrobku Katalog C. kapitoly ceniku 

Code Title of product Catalogue Chapter Code Title of product Catalogue Chapter 
Preisliste Preisliste 

Kode Bezeichnung des Produktes Katalog Kapitelnummer Kode Bezeichnung des Produktes Katalog Kapitelnummer 
201 085 Vhu 36-D A 1.01 A 1.01 203 652 VTS32-1 35-1. 5 A 1.14 A 1.14 
201 092 Vhu 56-D A 1.01 A 1.01 203 669 VDS32-350 A 1.14 A 1.14 
201 108 Vhu 80-D A 1 01 A 1 01 203 676 VDS32-210 A 1.14 A 1.14 
201115 Vhu 11 0-D A 1 01 A 1 01 203 683 VDS32-385 A 114 A 114 
201 122 Vhu 125-D A 1.01 A 1.01 203 690 VTS16-075-1. 5 A 1.14 A 1.14 
201 139 Vhu 160-D A 1.01 A 1.01 203 751 VHA 16-1 .5STFPR08 F 1.01 F 1.01 
201 146 Vhu 36-C A 1.01 A 1.01 203 768 VHA 16-1. 5STFPR08 F 1.01 F 1.01 
201 153 Vhu 56-C A 1.01 A 1.01 203 775 DVS60-080STFPR08-2.0 F 1.01 F 1.01 
201 160 Vhu 80-C A 1.01 A 1.01 203 782 DVS80-1 OOSTFPR08-2.0 F 1.01 F 1.01 
201 177 Vhu 11 0-C A 1.01 A 1.01 203 829 V8D TCMT 11 0202E A 1.14 A 1.14 
201 184 Vhu 125-C A 1.01 A 1.01 203 836 V8D CCMT 060204E A 1.14 A 1.14 
201 191 Vhu 160-C A 1.01 A 1.01 203 843 V8D CCMT 09T304E A 1.14 A 1.14 
201 207 Vhu 36-A A 1.01 A 1.01 203 850 VD TOGT----02EL-31 WHT F 1.01 F 1.01 
201 214 Vhu 56-A A 1.01 A 1.01 203 867 VD CCGT 060202 F-AL F 1.01 F 1.01 
201 221 Vhu 80-A A 1.01 A 1.01 203 881 VD TPGT 080202L - ISO F 1.01 F 1.01 
201 238 Vhu 11 0-A A 1.01 A 1.01 204 185 Vhs 10-1 25 (complete set) c 1 03 c 1.03 
201 245 Vhu 125-A A 1.01 A 1.01 204 192 Vhs 40-1 80 (complete set) c 1.03 c 1.03 
201 252 Vhu 160-A A 1.01 A 1.01 204 208 Vhs 5 - 50 (complete set) c 1 03 c 1.03 
201 269 Vhu 36-8 A 1.01 A 1.01 205 014 Vh 70 (complete sett) 8 1.02 8 1.02 
201 276 Vhu 56-8 A 1.01 A 1.01 205 02 1 Vh 11 0 (complete set) 8 1.02 8 1.02 
201 283 Vhu 80-8 A 1.01 A 1.01 205 038 Vh 140 (complete set) 8 1.02 8 1.02 
201 290 Vhu 11 0-8 A 1.01 A 1.01 205 151 205bh MSK-AD34 (06-1 00 mm) F 1.01 F 1.01 
201 306 Vhu 125-B A 1.01 A 1.01 205 304 205bh 0 10-1 00 mm (set) MSK-AD34 F 1.01 F 1.01 
201 313 Vhu 160-B A 1.01 A 1.01 205 311 205bh 0 6-26 mm (set) MSK-AD34 F 1.01 F 1.01 
201 320 Vhu 36-T A 1.01 A 1.01 205 328 205bh 0 10-60 mm (set) MSK-AD34 F 1.01 F 1.01 
201 337 Vhu 56-T A 1.01 A 1.01 205 410 205bh 0 26-1 00 mm (set) MSK-AD34 F 1.01 F 1.01 
201 344 Vhu 80-T A 1.01 A 1.01 205 427 205bh 0 60-1 00 mm (set) MSK-AD34 F 1.01 F 1.01 
201 351 Vhu 11 0-T A 1.01 A 1.01 208 015 VK360 Mk2-M8 DIN 228A E 1.04 E 1.04 
201 368 Vhu 125-T A 1.01 A 1.01 208 022 VK360 Mk2-M10 DIN 228A E 1.04 E 1.04 
201 375 Vhu 160-T A 1.01 A 1.01 208 046 VK360 Mk2 VV (3/8"-1 6UNC) E 1.04 E 1.04 
203 201 VPS 16-062--FCR K1 0 F 1.01 F 1.01 208 053 VK360 Mk3 DIN 1806 E 1.04 E 1.04 
203 201 VPS16-062--FCRK10 A 1.14 A 1.14 208 060 VK360 Mk3-M10 DIN 228A E 1.04 E 1.04 
203 218 DDA16-073STFOR08.5-WHT F 1.01 F 1.01 208 077 VK360 Mk3-M12 DIN 228A E 1.04 E 1.04 
203 225 DDA 16-083STFOR08.5-W HT F 1.01 F 1.01 208 091 VK360 Mk3 VV (M12) E 1.04 E 1.04 
203 232 VHA 16-1 .5STFOR08.5-W HT F 1.01 F 1.01 208 107 VK360 Mk3 VV (1/2"-1 2UNC) E 1.04 E 1.04 
203 249 VHA16-1. 5STFOR08.5-W HT F 1.01 F 1.01 208 114 VK360 Mk4 DIN 1806 E 1.04 E 1.04 
203 256 DVS60-080STFOR08.5-2.0 F 1.01 F 1.01 208 121 VK360 Mk4-M14 DIN 228A E 1.04 E 1.04 
203 263 DVS80-1 OOSTFOR08.5-2.0 F 1.01 F 1.01 208 138 VK360 Mk4-M16 DIN 228A E 1.04 E 1.04 
203 270 VTA 16-50-1 .5-Holded Bar F 1.01 F 1.01 208 152 VK360 Mk4 VV (5/8"-11UNC) E 1.04 E 1.04 
203 287 VTA16-80-1. 5-Holder Bar F 1.01 F 1.01 208 169 VK360 Mk5 DIN 1806 E 1.04 E 1.04 
203 294 DDA 16-073STFPR08 F 1.01 F 1.01 208 176 VK360 Mk6 DIN 1806 E 1.04 E 1.04 
203 300 DDA 16-083STFPR08 F 1.01 F 1.01 208 183 VK360 ISO 30-M12 DIN 2080 E 1.04 E 1.04 
203 317 VPS 16-073--FCRK10 A 1.14 A 1.14 208 190 VK360 ISO 30-1 /2"-1 3UNC (DIN 2080) E 1.04 E 1.04 
203 324 DDS16-080STFCR11 A 1.1 4 A 1.14 208 206 VK360 ISO 30-M12 DIN 69871 E 1.04 E 1.04 
203 331 DDS16-090STFCR11 A 1.14 A 1.14 208 213 VK360 ISO 40-M16 DIN 2080 E 1.04 E 1.04 
203 348 DDS 16-090STKCR 11 A 1.1 4 A 1.14 208 220 VK360 ISO 40-5/8"-11 UNC (DIN 2080) E 1.04 E 1.04 
203 355 DDS 16-050SCACR06 A 1.14 A 1.14 208 237 VK360 ISO 40-M16 DIN 69871 E 1.04 E 1.04 
203 362 DDS 16-050SCBCR06 A 1.1 4 A 1.14 208 244 VK360 ISO 50-M24 DIN 2080 E 1.04 E 1.04 
203 379 DDS 16-050SCBCL06 A 1.14 A 1.14 208 251 VK360 ISO 50-M24 DIN 69871 E 1.04 E 1.04 
203 386 DDS 16-050SCACL06 A 1.14 A 1.14 208 268 VK360 MAS-BT 30-M12 E 1.04 E 1.04 
203 393 VHS16-1. 5STZCL 11 A 1.1 4 A 1.14 208 275 VK360 MAS-8T 40-M16 E 1.04 E 1.04 
203 409 VHZ16-1 .5ST--R16 A 1.14 A 1.14 208 282 VK360 CAT 30-1 /2"-1 3UNC E 1.04 E 1.04 
203 41 6 DDS25-1 50STFCR11 A 1.14 A 1.14 208 299 VK360 CAT 40-5/8"-11 UNC E 1.04 E 1.04 
203 423 DDS25-1 50STKCR 11 A 1.14 A 1.14 208 305 VK360 R8 7/16"-20UNF E 1.04 E 1.04 
203 430 DDS25-080SCBCR09 A 1.14 A 1.14 208 312 VK360 D 3/4" E 1.04 E 1.04 
203 447 DDS25-080SCACR09 A 1.14 A 1.14 208 329 VK360 D 1" E 1.04 E 1.04 
203 454 DDS25-080SC8CL09 A 1.14 A 1.14 208 503 VK80 1 Mk4 DIN 1806 E 1.04 E 1.04 
203 461 DDS25-080SCACL09 A 1.14 A 1.14 208 510 VK80 1 Mk4-M14 DIN 228A E 1.04 E 1.04 
203 478 VHS25-1. 5STZCL A 1.1 4 A 1.1 4 208 527 VK80 1 Mk4-M16 DIN 228A E 1.04 E 1.04 
203 485 VHZ25-1 .5ST--R16 A 1.14 A 1.14 208 541 VK80 1 Mk4 VV (M16) E 1.04 E 1.04 
203 492 DDS32-1 80STFCR11 A 1.1 4 A 1.14 208 558 VK80 1 Mk4 VV (5/8"-11UNC) E 1.04 E 1.04 
203 508 DDS32-1 80STKCR 11 A 1.14 A 1.14 208 565 VK80 1 Mk5 DIN 1806 E 1.04 E 1.04 
203 515 DDS32-1 00SC8CR09 A 1.14 A 1.14 208 572 VK80 1 Mk5-M16 DIN 228A E 1.04 E 1.04 
203 522 DDS32-1 OOSCACR09 A 1.14 A 1.14 208 589 VK80 1 Mk5-M20 DIN 228A E 1.04 E 1.04 
203 539 DDS32-1 OOSCBCL09 A 1.14 A 1.14 208 602 VK80 1 Mk5 VV (M20) E 1.04 E 1.04 
203 546 DDS32-1 OOSCACR09 A 1.1 4 A 1.14 208 619 VK80 1 Mk5 VV (3/4"-1 0UNC) E 1.04 E 1.04 
203 553 VHS32-1 .5STZCL A 1.14 A 1.14 208 626 VK801 Mk6 DIN 1806 E 1.04 E 1.04 
203 560 VHZ32-1.5ST--R1 6 A 1.14 A 1.14 208 633 VK80 1 Mk6-M20 DIN 228A E 1.04 E 1.04 
203 577 VTS25-145-1.5 A 1.14 A 1.14 208 640 VK80 1 Mk6-M24 DIN 228A E 1.04 E 1.04 
203 584 VTS25-085-1. 5 A 1.1 4 A 1.14 208 671 VK80 1 Mk6 VV (M24) E 1.04 E 1.04 
203 591 VDS25-1 95 A 1.14 A 1.14 208 688 VK80 1 Mk6 VV (1"-8UNC) E 1.04 E 1.04 
203 607 VDS25-1 60 A 1.1 4 A 1.14 208 695 VK80 1 ISO 40-M16 DIN 2080 E 1.04 E 1.04 
203 614 VDS25-220 A 1.14 A 1.14 208 701 VK80 11S0 40-5/8"-11UNC E 1.04 E 1.04 
203 621 VDS25-1 85 A 1.14 A 1.14 208 71 8 VK80 1 ISO 40-M16 DIN 69871 E 1.04 E 1.04 
203 638 VDS25-244 A 1.14 A 1.14 208 725 VK80 1 ISO 50-M24 DIN 2080 E 1.04 E 1.04 
203 645 VTS32-235-1 .5 A 1.14 A 1.14 208 732 VK80 1 ISO 50-1"-8UNC E 1.04 E 1.04 
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Code Title of product Catalogue Chapter Code Title of product Catalogue Chapter 
Preisliste Preisliste 

Kode Bezeichnung des Produktes Katalog Kapitelnummer Kode Bezeichnung des Produktes Katalog Kapitelnummer 
208 749 VK80 1 ISO 50-M24 DIN 69871 E 1.04 E 1.04 232 065 VK t=0.6 D (direct, direkte) N 1.1 6 N 1.1 6 
208 756 VK80 1 MAS-8T 40-M16 E 1.04 E 1.04 232 072 VK t-0.8 L (left . Iinke) N 1.1 6 N 1.1 6 
208 763 VK80 1 MAS-8T 50-M24 E 1.04 E 1.04 232 089 VK t-0.8 R (right, rechte) N 1.1 6 N 1.1 6 
208 770 VK80 1 CAT 40-5/8''-11UNC E 1.04 E 1.04 232 096 VK t-0.8 D (direct, direkte) N 1.1 6 N 1.1 6 
208 787 VK80 1 CAT 50-1"-8UNC E 1.04 E 1.04 232 102 VK t-1 .0 L (left , Iinke) N 1.1 6 N 1.1 6 
208 817 VK800 R8 7/16"-20 UNF E 1.04 E 1.04 232 11 9 VK t-1 0 R (right, rechte) N 1.1 6 N 1.1 6 
208 848 VK SVn MAS-8T 40x40 D 1.06 D 1.06 232 126 VK t-1 0 D (direct, direkte) N 1.1 6 N 1.1 6 
208 855 VK SVn MAS-8T 50x40 D 1.06 D 1.06 232 133 VK t-1 .2 L (left , Iinke) N 1.1 6 N 1.1 6 
208 862 VK SVn MAS-8T 50x60 D 1.06 D 1.06 232 140 VK t-1. 2 R (right, rechte) N 1.1 6 N 1.1 6 
208 879 VK SVn HSK-A63x40-60 D 1.06 D 1.06 232 157 VK t-1 .2 D (direct, direkte) N 1.1 6 N 1.1 6 
208 886 VK SVn HSK-A 1 00x40-60 D 1.06 D 1.06 232 164 VK t-1.6 L (left, Iinke) N 1.1 6 N 1.1 6 
208 893 VK SVn HSK-A100x60-75 D 1.06 D 1.06 232 171 VK t=1 .6 R (right, rechte) N 1.16 N 1.16 
208 909 VK SVn ISO 40x40- 90 DIN 2080 D 1.06 D 1.06 232 188 VK t-1.6 D (direct, direkte) N 1.1 6 N 1.1 6 
208 916 VK SVn ISO 50x40- 90 DIN 2080 D 1.06 D 1.06 232 195 VK t-2.0 L (left, Iinke) N 1.1 6 N 1.1 6 
208 923 VK SVn ISO 50x60-1 30 DIN 2080 D 1.06 D 1.06 232 201 VK t-2.0 R (right, rechte) N 1.16 N 1.16 
208 930 VK SVn ISO 40x40- 90 CSN220432 D 1.06 D 1.06 232 218 VK t-2.0 D (direct, direkte) N 1.1 6 N 1.1 6 
208 954 VK SVn ISO 50x60-1 30 CSN220432 D 1.06 D 1.06 242 019 ZP-1 0/X Mk4 W (M16) H 1.01 H 1.01 
208 961 VK SVn ISO 40x40- 90 DIN 6987 1A D 1.06 D 1.06 242 026 ZP-1 0/X Mk5 W H 1.01 H 1.01 
208 978 VK SVn ISO 50x40- 90 DIN 69871A D 1 06 D 1.06 242 033 ZP-1 0/X Mk6 W H 1.01 H 1.01 
208 985 VK SVniSO 50x60-1 30 DIN 69871 A D 1.06 D 1.06 242 040 ZP-1 0/X Mk4 DIN 2207 H 1.01 H 1.01 
209 210 MSK-AD34 ISO 30 DIN 69871AD F 1.01 F 1.01 242 057 ZP-1 0/X Mk5 DIN 2207 H 1.01 H 1.01 
209 227 MSK-AD34 ISO 40 DIN 69871AD F 1.01 F 1.01 242 064 ZP-1 0/X Mk6 DIN 2207 H 1.01 H 1.01 
209 234 MSK-AD34 ISO 50 DIN 69871AD F 1.01 F 1.01 242 088 ZP-1 0/X ISO 40 DIN 2080 H 1.01 H 1.01 
209 234 MSK-AD34 ISO 40 DIN 2080 F 1.01 F 1.01 242 095 ZP-1 0/X ISO 50 DIN 2080 H 1.01 H 1.01 
209 234 MSK-AD34 ISO 50 DIN 2080 F 1.01 F 1.01 242 11 8 ZP-1 0/X ISO 40 DIN 69871 A H 1.01 H 1.01 
209 234 MSK-AD34 MAS-8T 40 F 1.01 F 1.01 242 125 ZP-1 0/X ISO 50 DIN 69871 A H 1.01 H 1.01 
209 234 MSK-AD34 MAS-8T 50 F 1.01 F 1.01 242 163 ZP-1 0/X MAS-8T 40 H 1.01 H 1.01 
209 234 MSK-AD34 CAT 40 F 1.01 F 1.01 242 170 ZP-1 0/X MAS-8T 50 H 1.01 H 1.01 
209 234 MSK-AD34 CAT 50 F 1.01 F 1.01 242 194 ZP-1 0/X CAT 40 H 1.01 H 1.01 
209 234 MSK-AD34 Mk 3 W F 1.01 F 1.01 242 200 ZP-1 0/X CAT 50 H 1.01 H 1.01 
209 234 MSK-AD34 Mk 4 W F 1.01 F 1.01 242 224 ZP-1 0/X ISO 40 CSN 220432 H 1.01 H 1.01 
209 234 MSK-AD34 Mk 5 W F 1.01 F 1.01 242 231 ZP-1 0/X ISO 50 CSN 220432 H 1.01 H 1.01 
209 234 MSK-AD34 ISO 30 DIN 69871 8 F 1.01 F 1.01 242 255 ZP-1 0/X ISO 40 5/8"-11 UNC (RV) H 1.01 H 1.01 
210 056 MSK-AD34/34 -50 F 1.01 F 1.01 242 262 ZP-1 0/X ISO 50 1"-8UNC (RV) H 1.01 H 1.01 
210 063 MSK-AD34/34 -1 00 F 1.01 F 1.01 253 015 PVI ER 25 CAT 40 G 1.01 G 1.01 
210 070 MSK-AD34/34 -1 50 F 1.01 F 1.01 253 022 PVI ER 25 ISO 40 DIN 69871A G 1.01 G 1.01 
211 015 Zhv 3- 5 N 1.11 N 1.11 253 039 PVI ER 25 8T 40 G 1.01 G 1.01 
211 022 Zhv 6-1 0 N 1.11 N 1.11 253 046 PVI ER 25 ISO 40 DIN 2080 G 1.01 G 1.01 
211 039 Zhv 8-1 6 N 1.11 N 1.11 253 053 PVI ER 25 ISO 50 DIN 69871A G 1.01 G 1.01 
212 012 Zhvu 12-20 (b- 35) N 1.11 N 1.11 253 060 PVI ER 25 CAT 50 G 1.01 G 1.01 
212 029 Zhvu 20-30 (b- 50) N 1.11 N 1.11 253 077 PVI ER 25 8T 50 G 1.01 G 1.01 
212 036 Zhvu 30-60 (b- 60) N 1.11 N 1.11 253 084 PVI ER 25 ISO 50 DIN 2080 G 1.01 G 1.01 
212 043 Zhvu 20-30 (b- 24) N 111 N 111 253 091 PVI ER 25 HSK 63A DIN69893 G 1 01 G 1 01 
22 1 311 RTH 228J (M2- M7)-81 6(8J032,8J034) j 1.01 j 1.01 253 206 FUH-PVI ER32 CAT 50 G 1.01 G 1.01 
221 328 RTH 328J (M5-M12)-81 6(8J036,8J038) j 1.01 j 1.01 253 213 FUH-PVI ER32 ISO 50 DIN 6987 1 G 1.01 G 1.01 
221 335 RTH 428J (M8-M20)-M20 (8J042,8J044) j 1.01 j 1.01 253 220 FUH-PVI ER32 8T 50 G 1.01 G 1.01 
22 1 502 VKRTH 81 6-Mk1 j 1.01 j 1.01 253 237 FUH-PVI ER32 ISO 50 DIN 2080 G 1.01 G 1.01 
22 1 519 VKRTH 81 6-Mk2 j 1.01 j 1.01 253 244 FUH-PVI ER32 HSK 100A DIN 69893 G 1.01 G 1.01 
221 526 VKRTH 81 6-Mk3 j 1.01 j 1.01 253 305 PVM ER25 G 1.01 G 1.01 
22 1 533 VKRTH M20-Mk3 j 1.01 j 1.01 253 312 FXM ER25 G 1.01 G 1.01 
221 540 VKRTH M20-Mk4 j 1.01 j 1.01 253 329 PVM ER32 G 1.01 G 1.01 
222 059 Zhb 21 Mk3 VV M2-M8 K 1.01 K 1.01 253 336 FXM ER32 G 1.01 G 1.01 
222 066 Zhb 31 Mk3 W M5-M16 K 1.01 K 1.01 253 503 VKF25-CA T 40 G 1.01 G 1.01 
222 073 Zhb 41 Mk3 DIN2288 M16-M30 K 1.01 K 1.01 253 510 VKF25-ISO 40 DIN69871 G 1.01 G 1.01 
222 080 Zhb 41 Mk4 W M16-M30 K 1.01 K 1.01 253 527 VKF25-8T 40 G 1.01 G 1.01 
222 097 Zhb 21 W ELDON 20 M2-M8 K 1.01 K 1.01 253 534 VKF25-ISO 40 DIN 2080 G 1.01 G 1.01 
222 103 Zhb 31 WELDON 25 M5-M16 K 1.01 K 1.01 253 541 VKF25-ISO 50 DIN 6987 1 G 1.01 G 1.01 
222 11 0 Zhb 41 Mk5 DIN1 806 M16-M30 K 1.01 K 1.01 253 558 VKF25-CA T 50 G 1.01 G 1.01 
222 127 Zhb 51 Mk5 W M30-M52 K 1.01 K 1.01 253 565 VKF25-8T 50 G 1.01 G 1.01 
222 134 Zhb 21A Mk3 W (M12) M2-M8 K 1.01 K 1.01 253 572 VKF25-ISO 50 DIN 2080 G 1.01 G 1.01 
222 141 Zhb 31A Mk3 W (M12) M5-M16 K 1.01 K 1.01 253 589 VKF25-HSK 63A DIN69893 G 1.01 G 1.01 
222 158 Zhb 41 A Mk3 DIN2288 M16-M30 K 1.01 K 1.01 253 596 VKF25 ISO 40 5/8"-11 UNC (RV) G 1.01 G 1.01 
222 165 Zhb 41 A Mk4 DIN1 806 M16-M30 K 1.01 K 1.01 253 602 VKF25 ISO 50 1"-8UNC (RV) G 1.01 G 1.01 
222 172 Zhb 21 Mk2 DIN 2288 M2-M8 K 1.01 K 1.01 253 619 VKF25 Mk6 G 1.01 G 1.01 
222 189 Zhb 31A W ELDON 25 M5-M16 K 1.01 K 1.01 253 701 VKF32-ISO 50 DIN 69871 G 1.01 G 1.01 
222 196 Zhb 21A WELDON 20 M2-M8 K 1.01 K 1.01 253 718 VKF32-CAT 50 G 1.01 G 1.01 
222 202 Zhb 21A Mk2 DIN 2288 M2-M8 K 1.01 K 1.01 253 725 VKF32-8T 50 G 1.01 G 1.01 
222 219 Zhb 31 Mk2 DIN2288 M5-M16 K 1.01 K 1.01 253 732 VKF32-ISO 50 DIN 2080 G 1.01 G 1.01 
222 226 Zhb 41 A W ELDON 25 M16-M30 K 1.01 K 1.01 253 749 VKF32 HSK1 00A DIN69893 G 1.01 G 1.01 
222 233 Zhb 51 Mk6 W M30-M52 K 1.01 K 1.01 253 756 VKF25 ISO 50 1 "-SUNG (RV) G 1.01 G 1.01 
222 240 Zhb 41 W ELDON 25 M16-M30 K 1.01 K 1.01 253 763 VKF32 Mk6 G 1.01 G 1.01 
231 013 DVR 20-8 N 1.1 6 N 1.1 6 253 909 FUH-DAF 25/65 G 1.01 G 1.01 
231 020 DVR 20A-8 N 1.16 N 1.16 253 916 FUH-DAF 25/80 G 1.01 G 1.01 
231 037 DVR 20A-6 N 1.1 6 N 1.1 6 253 923 FUH-DAF 32/80 G 1.01 G 1.01 
231 044 DVR 20-2 typ C N 1.16 N 1.16 253 930 FUH-DAF 32/11 0 G 1.01 G 1.01 
231 051 DVR 20-1 typ D N 1.16 N 1.16 253 947 FUH-PS 25 G 1.01 G 1.01 
232 041 VK t-0.6 L (left , Iinke) N 1.16 N 1.16 253 954 FUH-PS 32 G 1.01 G 1.01 
232 058 VK t-0.6 R (right, rechte) N 1.16 N 1.16 253 961 FUH-UP 25 G 1.01 G 1.01 
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253 978 FUH-UP 32 G 1.01 G 1.01 281 209 PLASTIC P1 0 - set (P11-P1 6) K 1.01 K 1.01 
253 985 FUH-PC 25 G 1.01 G 1.01 281 216 PLASTIC P20- set (P21-P26) K 1.01 K 1.01 
253 992 FU H-PC 32 G 1.01 G 1.01 281 308 RVK 21 -RUBBER FLEX (J420,J423) K 1.01 K 1.01 
255 019 FXI ER 25 CAT 40 G 1.01 G 1.01 281 315 RVK 31 -RUBBER FLEX (J440,J443) K 1.01 K 1.01 
255 026 FXI ER 25 ISO 40 DIN 69871A G 1 01 G 1 01 281 322 RVK 41- RUBBER FLEX (J46 1,J462) K 1 01 K 1 01 
255 033 FXI ER 25 BT 40 G 1.01 G 1.01 281 391 P11 PLASTIC-collet 3.5 - 4.0 mm K 1.01 K 1.01 
255 040 FXI ER 25 ISO 40 DIN 2080 G 1.01 G 1.01 281 407 P1 2 PLASTIC-collet 4. 5 - 5.0 mm K 1.01 K 1.01 
255 057 FXI ER 25 ISO 50 DIN 69871 A G 1.01 G 1.01 281 414 P13 PLASTIC-collet 5.6 - 6.3 mm K 1.01 K 1.01 
255 064 FXI ER 25 CAT 50 G 1.01 G 1.01 281 421 P14 PLASTIC-collet 7.1- 8.0 mm K 1.01 K 1.01 
255 071 FXI ER 25 BT 50 G 1.01 G 1.01 281 438 P1 5 PLASTIC-collet 9.0 -1 0.0 mm K 1.01 K 1.01 
255 088 FXI ER 25 ISO 50 DIN 2080 G 1.01 G 1.01 281 445 P1 6 PLASTIC-collet 11.2 - 12.5 mm K 1.01 K 1.01 
255 095 FXI ER 25 HSK 63A DIN69893 G 1.01 G 1.01 281 452 P2 1 PLASTIC-collet 9.0 - 10.0 mm K 1.01 K 1.01 
255 200 FUH-FXI ER32 CAT 50 G 1.01 G 1.01 281 469 P22 PLASTIC-collet 11.2 - 12.5 mm K 1.01 K 1.01 
255 217 FUH-FXI ER32 ISO 50 DIN 69871 G 1.01 G 1.01 281 476 P23 PLASTIC-collet 14.0 mm K 1.01 K 1.01 
255 224 FUH-FXI ER32 MAS-BT 50 G 1.01 G 1.01 281 483 P24 PLASTIC-collet 16.0 mm K 1.01 K 1.01 
255 231 FUH-FXI ER32 ISO 50 DIN 2080 G 1.01 G 1.01 281 490 P25 PLASTIC-collet 18.0 mm K 1.01 K 1.01 
255 248 FUH-FXI ER32 HSK 100A DIN 69893 G 1.01 G 1.01 281 506 P26 PLASTIC-collet 20.0 mm K 1.01 K 1.01 
261 010 T 1 7.60- 8.50 mm N 1.1 5 N 1.1 5 281 520 ER/ESX 100-11 0 mm H 1.03 H 1.03 
261 027 T 2 8.40- 9.40 mm N 1.15 N 1.15 281 537 ER/ESX 11 .0-1 2.0 mm H 1.03 H 1.03 
261 034 T 3 9.30-1 0.40 mm N 1.1 5 N 1.1 5 281 544 ER/ESX 12.0-1 3.0 mm H 1.03 H 1.03 
261 041 T 4 10.25-11 .45 mm (ST-1 2) N 1.15 N 1.15 281 605 1/0 SVn set (body+screws) L - 65 mm D 1.06 D 1.06 
261 058 T 5 11.30-1 2.65 mm (ST-1 2) N 1.1 5 N 1.1 5 281 612 1/1 SVn sada (body+screws) L-60 mm D 1.06 D 1.06 
261 065 T 6 12.50-14.00 mm (ST-1 2) N 1.15 N 1.1 5 281 629 1/1 SVn L-60 mm A (150 - 260) D 1.06 D 1.06 
261 072 T 7 13.75-1 5 25 mm (ST-1 2) (ST- 6) N 1.1 5 N 1.1 5 281 636 1/2 SVn set (body+screws) L-30 mm D 1.06 D 1.06 
261 089 T 8 15.00-1 6.70 mm (ST-1 2) (ST- 6) N 1.15 N 1.1 5 281 643 1/2 SVn L-30 mm A (260 - 380) D 1.06 D 1.06 
261 096 T 9 16.50-1 8.40 mm (ST-1 2) (ST- 6) N 1.1 5 N 1.1 5 281 650 1/3 SVn sada (body+screws) L-35 mm D 1.06 D 1.06 
261 102 T1 0 18.25-20.25 mm (ST-1 2) (ST- 6) N 1.15 N 1.1 5 281 667 1/3 SVn L-35 mm A (370 - 600) D 1.06 D 1.06 
261 11 9 T11 19 75-22 00 mm (ST-1 2) (ST- 6) N 1.1 5 N 1.1 5 281 674 2/1 SVn set (2 arms+screws) 260-380 D 1.06 D 1.06 
261 126 T1 2 21 50-24 00 mm (ST-1 2) (ST- 6) N 1.1 5 N 1.1 5 281 681 2/2 SVn set (2 arms+ screws) 370-490 D 1.06 D 1.06 
261 133 T1 3 23.75-26.60 mm (ST-1 2) N 1.1 5 N 1.1 5 281 698 2/3 SVn set (2 arms+screws) 480-600 0 1.06 0 1.06 
261 140 T14 26.50-29.75 mm (ST-1 2) N 1.1 5 N 1.1 5 281 704 3/1,3/2 SVn set of tools L-47/48 mm •• 0 1.06 0 1.06 
2611 57 T1 5 29.50-33.00 mm (ST-1 2) N 1.15 N 1.15 281 704 3/1,3/2 SVn set of tools L-47/48 mm •• 0 1.06 0 1.06 
261 164 T1 6 32.50-36.50 mm N 1.1 5 N 1.1 5 281 704 3/1,3/2 SVn set of tools L-47/48 mm •• 0 1.06 0 1.06 
261 171 T17 36.00-40.40 mm N 1.15 N 1.15 281 711 4/1,4/2 SVn set of tools L-47/48 mm •• 0 1.06 0 1.06 
261 188 T1 8 40.00-45.00 mm N 1.1 5 N 1.1 5 281 711 4/1,4/2 SVn set of tools L-47/48 mm •• D 1.06 0 1.06 
261 195 T1 9 44.50-50.00 mm N 1.15 N 1.1 5 281 711 4/1,4/2 SVn set of tools L-47/48 mm •• 0 1.06 0 1.06 
261 201 T20 49.50-55.00 mm N 1.1 5 N 1.1 5 281 728 5/1 SVn set of tools L -70 mm •• D 1.06 0 1.06 
261 218 T21 54.50-60.00 mm N 1.15 N 1.15 281 728 5/1 SVn set of tools L-70 mm •• 0 1.06 0 1.06 
261 911 ST-1 2(1025-3300 mm) -1 2PCs N 1.1 5 N 1.1 5 281 728 5/1 SVn set of tools L-70 mm •• D 1.06 0 1.06 
261 928 ST- 6 (13.75-24.00 mm) - 6 PCs N 1.15 N 1.1 5 28 1 735 6/1 SVn set(finishing tool+balance) L-88 0 1.06 0 1.06 
262 048 Tv 4 10.25-11 .45 mm N 1.15 N 1.15 28 1 735 6/1 SVn set(finishing tool+balance) L-88 0 1.06 0 1.06 
262 055 Tv 5 11.30-1 2.65 mm N 1.1 5 N 1.1 5 28 1 735 6/1 SVn set(finishing tool+balance) L-88 0 1.06 0 1.06 
262 062 Tv 6 12.50-1 4.00 mm N 1.15 N 1.15 28 1 766 3/1, 3/2 SVn 90 set of tools L-47/48 0 1.06 0 1.06 
262 079 Tv 7 13.75-1 525 mm N 1.1 5 N 1.1 5 28 1 773 4/1, 4/2 SVn 90 set of tools L-47/48 0 1.06 0 1.06 
262 086 Tv 8 15.00-1 6.70 mm N 1.1 5 N 1.1 5 28 1 803 ER/ESX 0.5- 1.0 mm H 1.03 H 1.03 
262 093 Tv 9 16.50-1 8.40 mm N 1.1 5 N 1.1 5 28 1 810 ER/ESX 1.0- 1.5 mm H 1.03 H 1.03 
262 109 Tv10 18.25-20.25 mm N 1.15 N 1.1 5 28 1 827 ER/ESX 1.5- 2.0 mm H 1.03 H 1.03 
262 11 6 Tv11 19.75-22 .00 mm N 1.1 5 N 1.1 5 28 1 834 ER/ESX 2.0- 2.5 mm H 1.03 H 1.03 
262 123 Tv12 21.50-24.00 mm N 1.15 N 1.1 5 28 1 841 ERIESX 2.5- 3.0 mm H 1.03 H 1.03 
262 130 Tv13 23.75-26.60 mm N 1.1 5 N 1.1 5 28 1 858 ERIESX 3.0- 3.5 mm H 1.03 H 1.03 
262 147 Tv14 26.50-29.75 mm N 1.15 N 1.1 5 28 1 865 ERIESX 3.5- 4.0 mm H 1.03 H 1.03 
262 154 Tv15 29.50-33.00 mm N 1.1 5 N 1.1 5 28 1 872 ERIESX 4.0- 5.0 mm H 1.03 H 1.03 
262 161 Tv16 32.50-36.50 mm N 1.15 N 1.1 5 28 1 889 ERIESX 5.0- 6.0 mm H 1.03 H 1.03 
262 178 Tv17 36.00-40.40 mm N 1.15 N 1.15 28 1 896 ERIESX 6.0- 7.0 mm H 1.03 H 1.03 
262 185 Tv18 40.00-45.00 mm N 1.1 5 N 1.1 5 28 1 902 ERIESX 7.0- 8.0 mm H 1.03 H 1.03 
262 192 Tv19 44.50-50.00 mm N 1.15 N 1.15 28 1 919 ERIESX 8.0- 9.0 mm H 1.03 H 1.03 
262 208 Tv20 49.50-55.00 mm N 1.1 5 N 1.1 5 28 1 926 ERIESX 9.0-1 0.0 mm H 1.03 H 1.03 
280 837 BJ-032 (1.6-4 .8 mm) - RTH 22BJ K 1.01 K 1.01 282 015 ERIESX 1.0-2.0 mm H 1.03 H 1.03 
280 844 BJ-034 (4 8-6 3 mm) - RTH 22BJ K 1.01 K 1.01 282 039 ERIESX 2.0-3.0 mm H 1.03 H 1.03 
280 851 BJ-036 (2.8-6.3 mm ) - RTH 32BJ K 1.01 K 1.01 282 046 ERIESX 3.0-4.0 mm H 1.03 H 1.03 
280 868 BJ-038 (6.4-1 2 7 mm) - RTH 32BJ K 1.01 K 1.01 283 012 ER 25 2.0- 3.0 mm G 1.07 G 1.07 
280 875 BJ-042 (7 9-1 5 8 mm) - RTH 42BJ K 1.01 K 1.01 283 029 ER 25 3.0-4.0 mm G 1.07 G 1.07 
280 882 BJ-044 (14 3-1 9 0 mm) -RTH 42BJ K 1.01 K 1.01 283 036 ER 25 4.0- 5.0 mm G 1.07 G 1.07 
280 947 VK SVn ISO 50x40- 90 CSN 220432 D 1.06 D 1.06 283 043 ER 25 5.0- 6.0 mm G 1.07 G 1.07 
280 967 J-11 6 (2.5-4.5 mm) K 1.01 K 1.01 283 050 ER 25 6.0- 7.0 mm G 1.07 G 1.07 
280 974 J-117 (4.5-6.5 mm) K 1.01 K 1.01 283 067 ER 25 7.0- 8.0 mm G 1.07 G 1.07 
280 981 J-421 (3 5-6 5 mm) K 1.01 K 1.01 283 074 ER 25 8.0- 9.0 mm G 1.07 G 1.07 
280 998 J-422 (6 5-1 0 0 mm) K 1.01 K 1.01 283 081 ER 25 9.0-1 0.0 mm G 1.07 G 1.07 
281 001 J-441 (45-1 00 mm) K 1.01 K 1.01 283 098 ER 25 100-11 0 mm G 1.07 G 1.07 
281 018 J-423 ( 2.0- 4.5 mm) K 1.01 K 1.01 283 104 ER 25 11.0-120 mm G 1.07 G 1.07 
281 025 J-420 ( 4.5- 8.0 mm) K 1.01 K 1.01 283 111 ER 25 12.0-1 3.0 mm G 1.07 G 1.07 
281 032 J-443 ( 2.8- 7.0 mm) K 1.01 K 1.01 283 128 ER 25 13.0-14.0 mm G 1.07 G 1.07 
281 049 J-440 ( 7.0-130 mm) K 1.01 K 1.01 283 135 ER 25 14.0-1 5.0 mm G 1.07 G 1.07 
281 056 J-445 (10 0-1 5 0 mm) K 1.01 K 1.01 283 142 ER 25 15.0-1 6.0 mm G 1.07 G 1.07 
281 063 J-461 (10.0-1 6 0 mm) K 1.01 K 1.01 283 302 ER 32 2.0- 3.0 mm G 1.07 G 1.07 
281 070 J-462 (16 0-23 0 mm) K 1.01 K 1.01 283 319 ER 32 3.0-4.0 mm G 1.07 G 1.07 
281117 NVH 2 - PLASTIC (P11-P16) K 1.01 K 1.01 283 326 ER 32 4.0- 5.0 mm G 1.07 G 1.07 
281 124 NVH 3 - PLASTIC (P21-P26) K 1.01 K 1.01 283 333 ER 32 5.0- 6.0 mm G 1.07 G 1.07 
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283 340 ER 32 6.0- 7.0 mm G 1.07 G 1.07 284 125 GB ER25 8.5/6.5 DIN. JIS G 1.07 G 1.07 
283 357 ER 32 7.0- 8.0 mm G 1.07 G 1.07 284 132 GB ER25 9.0/7.0 DIN. ISO G 1.07 G 1.07 
283 364 ER 32 8.0- 9.0 mm G 1.07 G 1.07 284 149 GB ER25 10.0/8 .0 G 1.07 G 1.07 
283 371 ER 32 9.0-10.0 mm G 1.07 G 1.07 284 156 GB ER25 10.5/8 .0 G 1.07 G 1.07 
283 388 ER 32 10.0-11.0 mm G 1.07 G 1.07 284 163 GB ER25 11.0/9 .0 G 1.07 G 1.07 
283 395 ER 3211 .0-1 2.0 mm G 1.07 G 1.07 284 170 GB ER25 11.2/9 .0 G 1.07 G 1.07 
283 401 ER 32 12.0-13.0 mm G 1.07 G 1.07 284 217 GB ER32 4.5/3 .4 DIN G 1.07 G 1.07 
283 418 ER 32 13.0-14.0 mm G 1.07 G 1.07 284 224 GB ER32 4.5/4.0 ISO. JIS G 1.07 G 1.07 
283 425 ER 32 14.0-15.0 mm G 1.07 G 1.07 284 231 GB ER32 5.5/4 .3 DIN G 1.07 G 1.07 
283 432 ER 32 15.0-16.0 mm G 1.07 G 1.07 284 248 GB ER32 5.5/4.5 JIS G 1.07 G 1.07 
283 449 ER 32 16.0-17.0 mm G 1.07 G 1.07 284 255 GB ER32 6.0/4 .5 JIS G 1.07 G 1.07 
283 456 ER 32 17.0-1 8.0 mm G 1.07 G 1.07 284 262 GB ER32 6.0/4.9 DIN G 1.07 G 1.07 
283 463 ER 32 18.0-19.0 mm G 1.07 G 1.07 284 279 GB ER32 6.2/5 .0 JIS G 1.07 G 1.07 
283 470 ER 32 19.0-20.0 mm G 1.07 G 1.07 284 286 GB ER32 6.3/5.0 JIS G 1.07 G 1.07 
284 002 GB ER25 4.0/3.151SO. JIS G 1.07 G 1.07 284 293 GB ER32 7.0/5.5 DIN. JIS G 1.07 G 1.07 
284 019 GB ER25 4.5/3 .4 DIN G 1.07 G 1.07 284 309 GB ER32 7.1 /5 .6 1SO G 1.07 G 1.07 
284 026 GB ER25 4.5/4.0 ISO. JIS G 1.07 G 1.07 284 316 GB ER32 8.0/6.3 DIN.ISO G 1.07 G 1.07 
284 033 GB ER25 5.5/4 .3 DIN G 1.07 G 1.07 284 323 GB ER32 8.5/6 .5 DIN . JIS G 1.07 G 1.07 
284 040 GB ER25 5.5/4 .5 JIS G 1.07 G 1.07 284 330 GB ER32 9.0/7 .1 DIN. ISO G 1.07 G 1.07 
284 057 GB ER25 6.0/4 .5 JIS G 1.07 G 1.07 300 054 Screwdriver TORX 20 D 1.06 D 1.06 
284 064 GB ER25 6.0/4.9 DIN G 1.07 G 1.07 300 054 Screwdriver TORX 20 D 1.06 D 1.06 
284 071 GB ER25 6.2/5 .0 JIS G 1.07 G 1.07 300 054 Screwdriver TORX 20 D 1.06 D 1.06 
284 088 GB ER25 6.3/5.0 JIS G 1.07 G 1.07 300 054 Screwdriver TORX 20 D 1.06 D 1.06 
284 095 GB ER25 7.0/5 .5 DIN , JIS G 1.07 G 1.07 300 078 SCREW TORX T6 M2x5,2 CSTB-2L F 1.01 F 1.01 
284 101 GB ER25 7.1/5.6 1SO G 1.07 G 1.07 300 085 SROUB TORX T7 M2x5 F 1.01 F 1.01 
284 118 GB ER25 8.0/6 .2 DIN ,ISO G 1.07 G 1.07 300 092 SROUB TORX TS M2.5x6 US2506 F 1.01 F 1.01 
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