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ZÁVITOVÉ VÁLCOVACÍ HLAVY

vysoce produktivní nástroje, určené pro
výrobu vnějších závitů válcováním za stu-
dena axiálním způsobem

POUŽÍTÍ HLAV

na univerzálních soustruzích, revolve-
rech, vrtačkách a na soustružnických auto-
matech

PŘEDNOSTI VÁLCOVANÉHO ZÁVITU

až o 30 % zvýšená pevnost závitu proti
původní pevnosti materiálu polotovaru

drsnost povrchu závitů v rozsahu
Ra = 0,1 až 0,2 µm

vyšší odolnost závitu proti korozi

EFEKTIVNÍ PŘÍNOS VÁLCOVÁNÍ

výrazné zvýšení produktivity práce
snadná obsluha
rozměrová stálost závitu
snadná vyrobitelnost závitu na korozi-

vzdorných ocelích

THREAD-ROLLING DIE HEADS

high effective tools intended for cutting
of the outer threads through the cold rol-
ling - axial method

APPLICATION OF HEADS

in the general-purpose lathes, guns, dril-
ling machines and automatic lathes

FEATURES OF THE ROLLED THREAD

up to 30 % increase of the thread
strength comparing with the original
strength of the semi-product material

surface roughness of the thread sides
within the range of Ra = 0.1 to 0.2 µm

higher resistance of the thread against
corrosion

EFFECTIVE CONTRIBUTION IN ROLLING

considerable increase of the labor pro-
ductivity

easy attendance
dimensional constancy of the thread
easy manufacturing process of the

thread on the corrosion resistant steels

CABEZALES LAMINADORES DE ROSCAS

instrumentos de alta productividad de-
stinados para la fabricación de las roscas
externas por medio de la laminación en
frío - de manera axial

UTILIZACIÓN DE LOS CABEZALES

en los tornos universales, revólver, tala-
dradoras y en los autómatas de torneado

VENTAJAS DE LA ROSCA CILINDRADA

resistencia aumentada hasta en el 30 %
de la rosca en comparación con la resisten-
cia original del material del semiproducto

rugosidad superficial de los costados de
las roscas dentro del alcance Ra = 0,1 has-
ta 0,2 µm

resistencia más alta de la rosca a la co-
rrosión

APORTE EFECTIVO DEL LAMINADO

aumento significativo de la productivi-
dad del trabajo

manipulación fácil
invariabilidad dimensional de la rosca
producibilidad fácil de la rosca en los

aceros anticorrosivos
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PŘÍKLADY POUŽÍTÍ – EXAMPLES OF APPLICATION – EJEMPLOS DE LA APLICACION

ŽIVOTNOST VÁLCOVACÍCH KOTOUČŮ

OVLIVŇUJE ŘADA FAKTORŮ

mechanické vlastnosti materiálu šroubu
(pevnost nesmí překročit hodnotu 900 MPa
a tažnost δ5 nesmí klesnout pod 10 %)

přesnost seřízení válcovací hlavy na
stroji (souosost min. 0,05 mm)

kvalita přípravy polotovaru šroubu (ná-
běh, ovalita, drsnost povrchu)

čistota chladícího a mazacího prostředku
míra pěchování vrcholů závitu

SERVICE LIFE OF THE ROLLING

DISKS IS AFFECTED BY NUMBER OF

FACTORS

mechanical properties of the thread ma-
terial (strength should not exceed the value
of 900 MPa and ductility δ5 should not
drop below 10 %)

adjustment accuracy of the rolling head
on the machine (axe parallelism minimum
0.05 mm)

quality of the thread semi-product pre-
paration (approach, oval, surface rough-
ness)

cleanness of the cooling and lubricating
medium

ramming extent of the top of thread
profile

EN LA VIDA ÚTIL DE LOS DISCOS DE

LAMINADO INFLUYE UNA SERIE DE

FACTORES

las propiedades mecánicas del material
del tornillo (la resistencia no debe sobre-
pasar el valor de 900 MPa y la ductilidad δ5
no debe bajar por debajo del 10 %)

la precisión del ajuste del cabezal de la-
minación en la máquina (coaxialidad mín.
0.05 mm)

la calidad de la preparación del semi-
producto del tornillo (propensión, ovali-
zación, rugosidad superficial)

la pureza del agente refrigerante y lub-
ricante

el margen del recalcamiento de los to-
pes del perfil de la rosca

1. 2. 3.

závit
thread M12 x 1,75 – 120 mm M12 x 1,5 – 80 mm Tr 20 x 4 – 350 mm
rosca

materiál konstrukční ocel korozivzdorná ocel konstrukční ocel
material structural steel corrosion resistant steel structural steel
material acero de construcción acero anticorrosivo acero de construcción

pevnost materiálu [MPa]
strength of material [MPa] 500 850 500
resistencia de material [MPa]

otáčky [min-1]
revolutions [rpm] 1100 900 530
revoluciones [min-1]

čas válcování tA [s]
time of rolling tA [s] 3,7 3,5 9,9
tiempo del laminado tA [s]

životnost sady kotoučů [tisíce závitů]
service time of the disks set [thous. of threads] 100 – 160 50 – 70 4 – 7,5
vida útil del juego de los discos[miles de roscas]
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SORTIMENT VÁLCOVACÍCH HLAV

Hlavy jsou konstruovány jako stojící,
mechanicky natahovací s režimem
samočinného otevření hlavy při dovál-
cování závitu. Válcovací kotouče jsou
valivě uloženy na excentrických čepech,
otvírání obstarává pružina.
Hlavy jsou vyráběny ve dvou provede-
ních:
Zhv – provedení pevné s pevně nasta-
veným sklonem závitových kotoučů pro
válcování pravochodých ostrých závitů.
Zhvu – provedení univerzální s možnos-
tí souvisle měnit sklon závitových kotou-
čů v rozsahu +7° až -7° dle úhlu stou-
pání šroubovice daného závitu. Hlavy
lze použít pro válcování všech uvede-
ných pravochodých i levochodých závi-
tů, včetně lichoběžníkových.

ASSORTMENT OF THE ROLLING

HEADS
Heads are designed as a stand type with
mechanical fitting on and with automa-
tic mode of the head opening at the
completion of the thread rolling. The
rolling disks are antifriction seated on
the eccentric pins. Opening is provided
by a spring.
Heads are manufactured in two types:
Zhv – stable design with the fix adjusted
incline of the thread disks for rolling of
the right-hand sharp threads.
Zhvu - general-purpose design with pos-
sibility of continuous change of the inc-
line of the thread disks within the range
of +7° to -7° degrees according to the
angle of lead of helix of the specific th-
read. Heads can be applied for rolling of
all mentioned right-hand and left-hand
threads, including trapezoidal threads. 

SURTIDO DE LOS CABEZALES

DE LAMINACIÓN
Los cabezales están diseñados parados,
con alargamiento mecánico y con el ré-
gimen de apertura automática del cabe-
zal al acabar el laminado de la rosca.
Los discos de laminación están suspen-
didos sobre rodillos en los muñones ex-
céntricos; la apertura la resuelve un re-
sorte.
Los cabezales se fabrican en dos tipos:
Zhv – ejecución fija con inclinación
ajustada firmemente de los discos de
roscado para la laminación de roscas tri-
angulares a derechas
Zhvu – ejecución universal con posibili-
dad de cambiar de continuo la inclinaci-
ón de los discos de roscado dentro del
rango de +7° hasta -7° según el ángulo
de ascensión de la línea helicoidal de la
rosca determinada. Los cabezales pue-
den utilizarse para el laminado de todas
las roscas a derechas y a izquierdas inc-
luyendo las fileteadas en diente de sier-
ra anchura de los discos para las roscas
trapezoidales.
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OSAZENÍ HLAVY VÁLCOVACÍMI

KOTOUČI
Před válcováním určitého závitu nutno
hlavu osadit a seřídit ji na hodnotu jeho
středního průměru.

FITTING OF THE HEAD WITH ROLLING

DISKS
The head must be fitted with the set of
appropriate disks prior to rolling of a
specific thread. The head must be also
adjusted to a value of the threads mean
diameter.

ENCAJADURA DEL CABEZAL CON LOS

DISCOS DE LAMINACIÓN
Antes de laminar cierta rosca, es nece-
sario colocar sobre el cabezal el de dis-
cos adecuado y ajustarlo para el valor de
su diámetro medio.

Typ v ∅D L ∅dg6 ∅d1 l b
Type ∅dH7
Tipo [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]

Zhv 3-5 3° 56               105                25 8 58                6,2               0,36

Zhv 6-10 2°30’ 65 98 20 18 40 14 0,85

Zhvu 8-16           -7° – +7°         96               159                25 24                45                18                 3,9

Zhvu 20-30 -7° – +7° 146              197               40 48 70    24                 8,55

Zhvu 30-60 -7° – +7° 245 220 110 86 –    40                52,5

TECHNICKÁ DATA – TECHICAL DATA – DATOS TÉCNICOS

Zhvu 12-20 -7° – +7° 120 178               32 34                60                22                 5,9
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SORTIMENT VÁLCOVACÍCH KOTOUČŮ – ASSORTMENT OF THE ROLLING DISKS – SURTIDO DE LOS DISCOS DE LAMINACIÓN

Typ – Type – Tipo Závity – Threads – Roscas

M3 x 0,5 M3 x 0,35 1/8 x 40 BSW Nr. 6 x 40 UNF
M3,5 x 0,6 M3,5 x 0,35 5/32 x 32 BSW
M4 x 0,7 M4 x 0,5 3/16 x 24 BSW
M4,5 x 0,75 M4,5 x 0,5 Nr. 6–8 x 32 UNC
M5 x 0,8 M5 x 0,5 Nr. 5 x 44 UNF

M6–7 x 1 M8–10 x 0,5 1/4 x 26 BSF
M8–9 x 1,25 M8–10 x 0,75 5/16 x 18 BSW 5/16 x 22 BSF
M10 x 1,5 M8–10 x 1 3/8 x 16 BSW 3/8 x 20 BSF

M10 x 1,25
M6–8 x 0,5 1/4 x 28 UNF
M6–8 x 0,75 5/16 x 18 UNC 5/16–3/8 x 24 UNF

3/8 x 16 UNC
G1/8 x 28

M8–9 x 1,25 M8–10 x 0,75 5/16 x 18 BSW 5/16 x 22 BSF
M12 x 1,75 N8–10 x 1 3/8 x 16 BSW 3/8 x 20 BSF
M14–16 x 2 M10–12 x 1,25 7/16 x 14 BSW 7/16 x 18 BSW

M10–12 x 1,5 1/2–9/16 x 12 BSW 1/2–9/16 x 16 BSF
M14–16 x 1,5 M11–13 x 0,5 5/8 x 11 BSW 5/8 x 14 BSF
M14–16 x 1,25 M11–13 x 0,75
M14–16 x 1 M11–13 x 1 5/16 x 18 UNC 9/16 x 12 UNC
M14–16 x 0,75 M14–16 x 0,5 3/8 x 16 UNC 5/8 x 11 UNF
M8–10 x 0,5 7/16 x 14 UNC 5/16–3/8 x 24 UNF

1/2 x 13 UNC 7/16–1/2 x 20 UNF

G1/8 x 28 G3/8 x 19
G1/4 x 19 G1/2 x 14

M12 x 1,75 M12–16 x 1,5 7/16 x 14 BSW 7/16 x 18 BSF
M14–16 x 2 M12–14 x 1,25 1/2–9/16 x 12 BSW 1/2–9/16 x 16 BSF
M18–20 x 2 M12–16 x 1 5/8 x 11 BSW 5/8 x 14 BSF
M18–20 x 2,5 M16–20 x 1 3/4 x 10 BSW 3/4 x 12 BSF

7/16 x 14 UNC 5/8 x 11 UNC
1/2 x 13 UNC 3/4 x 10 UNC
9/16 x 12 UNC

7/16–1/2 x 20 UNF 9/16–5/8 x 18 UNF

G1/4–3/8 x 19 G1/2 x 14
Rd18–20 x 8

M12–16 x 0,5 Tr12–16 x 3
M16–20 x 0,5 Tr14–16 x 4
M12–16 x 0,5 Tr18–20 x 4
M16–20 x 0,75
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Typ – Type – Tipo Závity – Threads – Roscas
M18–22 x 1,5 M26–30 x 2 9/16 x 12 BSW
M22–26 x 1,5 M18–22 x 2,5 5/8–11/16 x 11 BSW 5/8–11/16 x 14 BSF
M16–20 x 1,5 M24–27 x 3 3/4–13/16 x 10 BSW 3/4–13/16 x 12 BSF
M18–22 x 2 M30 x 3 7/8–15/16 x 9 BSW 7/8–15/16 x 11 BSF
M22–26 x 2 M30 x 3,5 1 x 8 BSW 1 x 10 BSF
M14–16 x 1,5 1 1/8 x 7 BSW 1 1/8 x 9 BSF
M14–16 x 2

9/16 x 12 UNC 7/8 x 9 UNC
5/8 x 11 UNC 1 x 8 UNC
3/4 x 10 UNC 11/8 x 7 UNC
9/16–5/8 x 18 UNF 7/8 x 14 UNF
3/4 x 16 UNF 1 x 12 UNF

G3/8 x 19 G3/4–7/8 x 14
G1/2–5/8 x 14

Rd20–22 x 8 Rd24–26 x 8
M14–18 x 0,5 M14–18 x 1 Tr18–20 x 4 Tr22–24 x 4
M18–22 x 0,5 M18–22 x 1 Tr22–24 x 5 Tr26–28 x 4
M14–18 x 0,75 M22–26 x 1 Tr26–28 x 5 Tr16–20 x 3
M18–22 x 0,75 M26–30 x 1 Tr20–24 x 3
M22–26 x 0,75 Tr26–30 x 3
M26–30 x 0,75 Tr18 x 6
M30–36 x 3 M48–52 x 4 1 1/8–11/4 x 7 BSW 1 1/8–11/4 x 9 BSF
M39–45 x 3 M55–60 x 4 1 3/8–1 1/2 x 6 BSW 1 3/8–1 1/2 x 8 BSF
M48–52 x 3 M42–45 x 4,5 1 5/8–1 3/4 x 5 BSW 1 5/8–1 3/4 x 7 BSF
M55–60 x 3 M48–52 x 5 1 7/8–2 x 4,5 BSW 1 7/8–2 x 7 BSF
M30–33 x 3,5 M56–60 x 5,5 2 1/4–2 1/2 x 4 BSW 2 1/4–2 1/2 x 6 BSF
M36–39 x 4 M40 x 5
M42–45 x 4 1 1/4 x 7 UNC 1 1/4–1 3/8 x 12 UNF

1 3/8–1 1/2 x 6 UNC 1 3/8–1 1/2 x 12 UNF
1 3/4 x 5 UNC
2 x 4 1/2 UNC

Rd30 x 8 Rd46–48 x 6
Rd32–34 x 8 Rd50–52 x 6
Rd36–38 x 8 Rd52–55 x 6
Rd40–42 x 6 Rd55–58 x 6
Rd42–44 x 6 Rd58–60 x 6

M30–33 x 0,75 M30–36 x 2 1 1/4–1 3/8 x 16, x 12 UNC, BSF
M30–36 x 1,5 M39–45 x 2 1 3/8–1 1/2 x 16, x 12 UNC, BSF
M39–45 x 1,5 M48–52 x 2 1 1/2–1 5/8 x 16, x 12 UNC, BSF
M48–52 x 1,5 M55–60 x 2 1 5/8–1 3/4 x 16, x 12 UNC, BSF
M55–60 x 1,5 1 3/4–1 7/8 x 16, x 12 UNC, BSF

1 7/8–2 x 16, x 12 UNC, BSF
2–2 1/8 x 16, x 12 UNC, BSF
2 1/8–2 3/16 x 16, x 12 UNC, BSF
2 3/16–2 1/4 x 16, x 12 UNC, BSF

G7/8 x 14
G1–1 1/8 x 11
G1 1/4–1 1/2 x 11
G1 5/8–1 3/4 x 11
G2 x 11
Tr30–32 x 6 Tr48–52 x 3
Tr34–36 x 6 Tr55–60 x 3
Tr38–40 x 7
Tr42–44 x 7 Tr33–36 x 4
Tr46–48 x 8 Tr30–34 x 5
Tr50–52 x 8 Tr46–50 x 5
Tr55 x 9 Tr55 x 7
Tr58–60 x 9 Tr30–33 x 4
Tr30–34 x 3 Tr33–36 x 4
Tr36–40 x 3 Tr40–45 x 5
Tr42–46 x 3 Tr50–55 x 5
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TABULKA ZÁVITOVÝCH PROFILŮ – TABLE OF THREAD PROFILES – TABLA DE LOS PERFILES DE ROSCAS

Metrický závit - ISO ČSN 014013, DIN 13, BS 1157:1975
Metric thread ISO
Rosca métrica ISO

H = 0,86603P

h3= 0,61343P

d2= d – (0,6495P)

d3= d – (2h3)

r = H_ = 0,14434P6

Palcový závit ISO ANSI B 1.1, BS 1580:1962
Inch thread ISO
Rosca en pulgadas ISO

H = 0,86603P

h3= 0,61343P

d2= d – (0,6495P)

d3= d – (2h3)

r1 = 0,10825P

r2 = 0,13733P

Whitworthův závit ČSN 014030, DIN 11, BS 84:1956
Whitworth’s thread
Rosca tipo Whitworth

H = 0,96049P

h3= 0,64033P

d2= d – h3

d3= d – (2h3)

r = 0,13733P

Trubkový závit
Pipe thread
Rosca tubular ČSN 014033, DIN - ISO 228, BS 2779:1986
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Rd

Tr

Oblý závit ČSN 014037, DIN 405
Round thread
Rosca redonda

H = 1,86603P

h3 = 0,5P

d2 = d – h3

d3 = d – (2h3)

r = 0,23851P

b = 0,68301P

Lichoběžníkový závit ČSN 014050, DIN 103
rovnoramenný
Trapezoidal isosceles thread
Rosca trapezoidal isósceles

H = 1,866P

H1 = 0,5P

H4 = 0,5P + ac

h3 = 0,5P + b

z = 0,25P

D4 = d + 2ac

d3 = d – (2h3)

d2 = D2 = d – 2z

P h3 H4 z ac b R2 R1
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]

1,5 0,965 0,90 0,419 0,15 0,25 0,25 0,25
2 1,320 1,25 0,546 0,25 0,25 0,25 0,25
3 1,877 1,75 0,849 0,25 0,40 0,40 0,25
3 1,840 1,75 (>∅44) 0,807 0,25 0,40 0,40 0,25
4 2,397 2,25 1,114 0,25 0,50 0,55 0,25
4 2,350 2,25 (>∅95) 1,060 0,25 0,50 0,55 0,25
5 2,908 2,75 1,373 0,25 0,50 0,55 0,25
6 3,685 3,50 1,643 0,50 0,75 0,90 0,25
7 4,196 4,00 1,901 0,50 0,75 0,90 0,25
8 4,705 4,50 2,160 0,50 0,75 0,90 0,25
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UPÍNÁNÍ HLAV NA OBRÁBĚCÍ STROJ

za válcovou stopku ∅dg6 do nástrojové
hlavy stroje

prostřednictvím držáku Dzh do nožové
hlavy soustruhu

do speciálního držáku - pro hlavy Zhv
30–60

CLAMPING OF THE HEADS ON THE

MACHINE-TOOL

behind the straight shank ∅dg6 into the
machine tool head

using the Dzh holder into the lathe tool
post

into a special holder - for heads Zhv
30–60

FIJACIÓN DE LOS CABEZALES EN LA

MÁQUINA HERRAMIENTA

detrás del espigo cilíndrico ∅dg6 en el
cabezal de herramienta de la máquina

mediante el portaherramientas Dzh en
el cabezal de cuchillo del torno

en el portaherramientas especial - para
los cabezales Zhv 30–60

OMEZOVÁNÍ DÉLKY VÁLCOVANÉHO

ZÁVITU
Hlavy umožňují válcovat nekonečně
dlouhý závit - teoreticky, v praxi se vál-
cuje potřebná délka. K omezení délky se
použije bu� vnitřního dorazu hlavy -
u krátkých závitů nebo dorazu na stroji,
který zastaví axiální pohyb hlavy, aby
došlo k jejímu otevření.

LENGTH LIMITATION OF THE

ROLLED THREAD
Heads enable rolling of the endless th-
read - theoretically, but in practice only
required length is rolled. For limitation
of the thread length there is used an in-
ternal stop of the head, for the short th-
reads or machine stop that stops the he-
ad axial motion of and opens it.

LIMITACIÓN DE LA LONGITUD DE LA

ROSCA LAMINADA
Los cabezales facilitan laminar teórica-
mente una rosca con longitud sin medi-
da; en la aplicación práctica se lamina la
longitud necesaria. Para la limitación de
la longitud se utiliza sea el tope interior
del cabezal - en caso de las roscas cortas
o del tope corto en la máquina el que
detiene el movimiento axial del cabezal
para su apertura.

Upínání hlav prostřednictvím držáku Dzh - Clamping of the heads using the Dzh holder
Fijación de los cabezales mediante el portaherramientas Dzh

Upínání hlav za válcovou stopku - Clamping of the heads behind the straight shank
Fijación de los cabezales detrás del espigo cilíndrico

∅DH7 Otvor v držáku Otvor redukč. pouzdra
[mm] Hole in the holder Hole of the reduction clamp

Agujero en del portaherramientas Agujero del buje reductor

Dzh 3–16 25 20 15

Dzh 12–30 40 32 – 

Zdvih – Elevation – Carrera K = 12 mm

Zdvih – Elevation – Carrera K = 10 mm

Dzh 12–30 Dzh 3–16
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OBJEDNÁVÁNÍ
Hlavy se dodávají se sadou ložiskových
válečků, bez válcovacích kotoučů.
Válcovací kotouče je nutno v objednáv-
ce specifikovat velikostí závitu a typem
hlavy. Držáky Dzh se dodávají pouze při
jejich objednání.

Příklad: Válcovací hlava typ Zhv 8–16,
válcovací kotouče M8–9 x 1,25/Zhv 8–16.

PURCHASING
Heads  are  delivered  with  a  set  of  be-
aring rollers without rolling  disks.  Size
of  the  threads  and  head  type must be
specified  in  the purchase order.
Holders Dzh are supplied only when or-
dered.

Example:  Rolling head type Zhv 8–16,
rolling disks M8–9 x 1.25/Zhv 8–16.

ENCARGO
Los cabezales se suministran junto con
el juego de los rodillos de rodamiento,
sin los discos de laminación. Los discos
de laminación deben especificarse en la
orden indicando la dimensión de la ros-
ca y el tipo del cabezal. Los portaherra-
mientas Dzh se suministran sólo a base
de su orden.
Por ejemplo: Cabezal de laminado tipo
Zhv 8–16, discos de laminado
M8–9 x 1,25/Zhv 8–16.



Zhv ZÁVITOVÉ VÁLCOVACÍ HLAVY

GEWINDEWALZKÖPFE
РЕЗЬБОВЫЕ НАКАТНЫЕ ГОЛОВКИ



závitové válcovací hlavy  –  Gewindewalzköpfe  –  pезьбовые накатные головки

ZÁVITOVÉ VÁLCOVACÍ HLAVY

vysoce produktivní nástroje, určené
pro výrobu vnějších závitů válcováním
za studena axiálním způsobem

POUŽÍTÍ HLAV

na univerzálních soustruzích, revol-
verech, vrtačkách a na soustružnických
automatech

PŘEDNOSTI VÁLCOVANÉHO ZÁVITU

až o 30 % zvýšená pevnost závitu proti
původní pevnosti materiálu polotovaru

drsnost povrchu závitů v rozsahu
Ra = 0,1 až 0,2 mm

vyšší odolnost závitu proti korozi

EFEKTIVNÍ PŘÍNOS VÁLCOVÁNÍ

výrazné zvýšení produktivity práce
snadná obsluha
rozměrová stálost závitu
snadná vyrobitelnost závitu na korozi-

vzdorných ocelích

GEWINDEWALZKÖPFE

Hochproduktive Werkzeuge, geeignet
für Herstellung von Außengewinden im
Kaltwalz-Axialverfahren

ANWENDUNG DER KÖPFE

auf Universaldrehmaschinen, Revol-
verdrehmaschinen, Bohrmaschinen,
Drehautomaten

VORTEILE DER WALZGEWINDE

bis 30 % erhöhte Gewindefestigkeit
gegenüber der ursprünglicher Festigkeit
des Halbfabrikats

Rauhigkeit der Gewindeflanke
Ra = 0,1 bis 0,2 mm

höhere korosionsbeständigen des
Gewindes

EFFEKTIVER BEITRAG DES

WALZENS

bedeutende Erhöhung der Arbeits-
produktivität

leichte Bedienung
Massbeständigkeit des Gewindes
leichte Herstellung der Gewinde aus

korrosionsbeständigen Werkstoffen

PEЗЬБОВЫЕ НАКАТНЫЕ ГОЛОВКИ

высокопроизводительные инстру-
менты, предназначенные для изгото-
вления наружных резьб методом хо-
лодной накатки - аксиальным методом.

ПРИМЕНЕНИЕ ГОЛОВОК

на универсальных токарных стан-
ках, револьверных станках, сверлиль-
ных станках, на токарных автоматах.

ПРЕИМУЩЕСТВА НАКАТАННОЙ РЕЗЬБЫ

до 30 % повышаетсó прочность резь-
бы по сравнению с первоначальной
прочностью материала полуфабриката
шероховатость поверхностей боко-

вых частей резьб находится в диапа-
зоне Rа = 0,1-0,2 микрон
повышается устойчивость резьбы

от коррозии

ЭФФЕКТИВНЫЙ ВКЛАД МЕТОДА

НАКАТКИ

значительное повышение произво-
дительности труда
несложное обслуживание
постоянство размеров резьбы
простота изготовления резьбы на

коррозиестойких сортах стали
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PŘÍKLADY POUŽITÍ – INGEBRAUCHSBEISPIELE – ПРИМЕРЫ ПРИМЕНЕНИя

ŽIVOTNOST VÁLCOVACÍCH KOTOUČŮ

OVLIVŇUJE ŘADA FAKTORŮ

mechanické vlastnosti materiálu šrou-
bu (pevnost nesmí překročit hodnotu
900 MPa a tažnost δ5 nesmí klesnout
pod 10 %)

přesnost seřízení válcovací hlavy na
stroji (souosost min. 0,05 mm)

kvalita přípravy polotovaru šroubu
(náběh, ovalita, drsnost povrchu)

čistota chladícího a mazacího pro-
středku

míra pěchování vrcholů závitu

DIE LEBENSDAUER DER

SCHEIBENSÄTZE BEEINFLUSSEN

EINE REIHE VON FAKTOREN:
mechanische Materialeigenschaften

der Schraube (die Festigkeit darf nicht
den Wert von 900 MPa überschreiten
und die Ziehfähigkeit δ5 darf nicht un-
ter 10 % sinken)

die Einstellungsgenauigkeit des Ge-
windewalzkopfes an der Maschine
(Gleichachsigkeit min. 0,05 mm)

gute Vorbereitung des Halbfabrikats
der Schraube (Anlauf, Ovalität, Rauhig-
keit der Oberfläche)

Reinheit der Kältemischung und der
Schmiermittel

das Stampfmass des Profils der Ge-
windeendwindung

НА СРОК СЛУЖБЫ НАКАТНЫХ ДИС-
КОВ ОКАЗЫВАЕТ ВЛИяНИЕ ЦЕЛЫЙ

РяД УКАЗАННЫХ НИЖЕ ФАКТОРОВ:

механические свойства материала
болта (прочность не должна превы-
шать значение 900 МПа и вязкость
"дельта 5"  не должна понизиться
ниже уровня 10 %)
точность установки накатной го-

ловки на станке (соосность должна
составлять мин. 0,05 мм)
качество подготовки полуфабри-

ката болта (набегание инструмента
на заготовку, овальность, шерохо-
ватость поверхности)
чистота охлаждающего и смазоч-

ного средствa
степень осаживания вершин профи-

ля резьбы

1. 2. 3.

závit
Gewinde M12 x 1,75 – 120 mm M12 x 1,5 – 80 mm Tr 20 x 4 – 350 mm
резьба

materiál konstrukční ocel korozivzdorná ocel konstrukční ocel
Material Konstruktionsstahl Korrosionsbeständiger Stahl Konstruktionsstahl
материал конструктив. сталь коррозиестойкая сталь конструктив. сталь

pevnost materiálu [MPa]
Festigkeit [MPa] 500 850 500
прочность [MПa]

otáčky [min-1]
Umdrehungen [min-1] 1100 900 530
число оборотов [мин-1]

čas válcování tA [s]
Walzungszeit tA [s] 3,7 3,5 9,9
продолжительность накатки tA [c]

životnost sady kotoučů [tisíce závitů]
Lebensdauer der Scheibensätze [Tsd. Gewinde] 100 – 160 50 – 70 4 – 7,5
срок службы комплекта дисков [тыс.резьб]
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SORTIMENT VÁLCOVACÍCH HLAV

Hlavy jsou konstruovány jako stojící,
mechanicky natahovací s režimem
samočinného otevření hlavy při dovál-
cování závitu. Válcovací kotouče jsou
valivě uloženy na excentrických čepech,
otvírání obstarává pružina.
Hlavy jsou vyráběny ve dvou provede-
ních:
Zhv – provedení pevné s pevně nasta-
veným sklonem závitových kotoučů pro
válcování pravochodých ostrých závitů.
Zhvu – provedení univerzální s možnos-
tí souvisle měnit sklon závitových kotou-
čů v rozsahu +7° až -7° dle úhlu stou-
pání šroubovice daného závitu. Hlavy
lze použít pro válcování všech uvede-
ných pravochodých i levochodých závi-
tů, včetně lichoběžníkových.

SORTIMENT

VON GEWINDEWALZKÖPFEN

Die Köpfe sind konstruiert als stehende,
mechanisch dehnende mit automatis-
chen Regime des Kopföffnens beim
Fertigwalzen des Gewindes. Die Wal-
zenscheiben sind auf exzentrischen
Bolzen walzgelagert und das Öffnen be-
sorgt eine Feder.
Die Köpfe werden in zwei Ausführun-
gen hergestellt:
Zhv - feste Ausführung mit fest einge-
stellter Neigung der Gewindescheiben
für das Walzen von rechtsgängigen
scharfen Gewinden
Zhvu - universale Ausführung mit der
Möglichkeit die zusammenhängende
Neigung der Gewindescheiben von +7°
bis -7° nach dem Steigungswinkel der
Schraubenspirale des gegebenen
Gewindes zu ändern. Die Köpfe können
für Walzen aller angeführten rechten
und linken Gewinde, samt Trapezge-
winde verwendet werden.

АССОРТИМЕНТ НАКАТНЫХ

ГОЛОВОК

Головки сконструированы как верти-
кальные, механически устанавливае-
мые, с режимом автоматического от-
крытия головки в момент окончания
накатки резьбы. Накатные диски
установлены на качающейся опоре на
эксцентричных цапфах, открытие
обеспечивается при помощи пружи-
ны.

Головки изготовляются в двух вари-
антах исполнения:
Zhv - исполнение жесткое с жестко
отрегулированным уклоном резьбо-
вых дисков для накатки правых треу-
гольных типов резьб

Zhvu - исполнение универсальное
с возможностью плавно менять уклон
резьбовых дисков в диапазоне  дo
в зависимости от угла подъема

винтовой линии данной резьбы.
Головки можно использовать для
накатки всех указанных правых и
левых типов резьб, включая трапе-
цеидальных.

+7°
-7°



OSAZENÍ HLAVY VÁLCOVACÍMI

KOTOUČI

Před válcováním určitého závitu nutno
hlavu osadit a seřídit ji na hodnotu jeho
středního průměru.

KOPFBESTÜCKUNG MIT

WALZSCHEIBEN

Vor dem Walzen eines bestimmten
Gewindes ist es nötig den Kopf mit den
zuständigen Scheiben zu bestücken und
auf den Mitteldurchmesserwert einzu-
stellen.

ОСНАЩЕНИЕ ГОЛОВКИ

НАКАТНЫМИ ДИСКАМИ

Перед накаткой определенного типа
резьбы следует провести установку
комплекта соответствующих дисков
на головку и отрегулировать ее до
средней величины егo диаметра.

Typ v ∅D L ∅dg6 ∅d1 l b
Typ ∅dH7
Tип [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]

TECHNICKÁ DATA – TECHNISCHE DATEN – ТЕХНИчЕСКИЕ ДАННЫЕ

Zhv 3-5 3° 56               105                25 8 58                6,2               0,36

Zhv 6-10 2°30’ 65 98 20 18 40 14 0,85

Zhvu 8-16           -7° – +7°         96               159                25 24                45                18                 3,9

Zhvu 20-30 -7° – +7° 146              197               40 48 70    24                 8,55

Zhvu 30-60 -7° – +7° 245 220 110 86 –    40                52,5

Zhvu 12-20 -7° – +7° 120 178               32 34                60                22                 5,9
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SORTIMENT VÁLCOVACÍCH KOTOUČŮ – SORTIMENT – АССОРТИМЕНТ НАКАТНЫХ ДИСКОВ

Typ – Type – TИп Závity – Gewinde – Pезьбы

M3 x 0,5 M3 x 0,35 1/8 x 40 BSW Nr. 6 x 40 UNF
M3,5 x 0,6 M3,5 x 0,35 5/32 x 32 BSW
M4 x 0,7 M4 x 0,5 3/16 x 24 BSW
M4,5 x 0,75 M4,5 x 0,5 Nr. 6–8 x 32 UNC
M5 x 0,8 M5 x 0,5 Nr. 5 x 44 UNF

M6–7 x 1 M8–10 x 0,5 1/4 x 26 BSF
M8–9 x 1,25 M8–10 x 0,75 5/16 x 18 BSW 5/16 x 22 BSF
M10 x 1,5 M8–10 x 1 3/8 x 16 BSW 3/8 x 20 BSF

M10 x 1,25
M6–8 x 0,5 1/4 x 28 UNF
M6–8 x 0,75 5/16 x 18 UNC 5/16–3/8 x 24 UNF

3/8 x 16 UNC
G1/8 x 28

M8–9 x 1,25 M8–10 x 0,75 5/16 x 18 BSW 5/16 x 22 BSF
M12 x 1,75 N8–10 x 1 3/8 x 16 BSW 3/8 x 20 BSF
M14–16 x 2 M10–12 x 1,25 7/16 x 14 BSW 7/16 x 18 BSW

M10–12 x 1,5 1/2–9/16 x 12 BSW 1/2–9/16 x 16 BSF
M14–16 x 1,5 M11–13 x 0,5 5/8 x 11 BSW 5/8 x 14 BSF
M14–16 x 1,25 M11–13 x 0,75
M14–16 x 1 M11–13 x 1 5/16 x 18 UNC 9/16 x 12 UNC
M14–16 x 0,75 M14–16 x 0,5 3/8 x 16 UNC 5/8 x 11 UNF
M8–10 x 0,5 7/16 x 14 UNC 5/16–3/8 x 24 UNF

1/2 x 13 UNC 7/16–1/2 x 20 UNF

G1/8 x 28 G3/8 x 19
G1/4 x 19 G1/2 x 14

M12 x 1,75 M12–16 x 1,5 7/16 x 14 BSW 7/16 x 18 BSF
M14–16 x 2 M12–14 x 1,25 1/2–9/16 x 12 BSW 1/2–9/16 x 16 BSF
M18–20 x 2 M12–16 x 1 5/8 x 11 BSW 5/8 x 14 BSF
M18–20 x 2,5 M16–20 x 1 3/4 x 10 BSW 3/4 x 12 BSF

7/16 x 14 UNC 5/8 x 11 UNC
1/2 x 13 UNC 3/4 x 10 UNC
9/16 x 12 UNC

7/16–1/2 x 20 UNF 9/16–5/8 x 18 UNF

G1/4–3/8 x 19 G1/2 x 14
Rd18–20 x 8

M12–16 x 0,5 Tr12–16 x 3
M16–20 x 0,5 Tr14–16 x 4
M12–16 x 0,5 Tr18–20 x 4
M16–20 x 0,75
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Typ – Type – TИп Závity – Gewinde – Pезьбы

M18–22 x 1,5 M26–30 x 2 9/16 x 12 BSW
M22–26 x 1,5 M18–22 x 2,5 5/8–11/16 x 11 BSW 5/8–11/16 x 14 BSF
M16–20 x 1,5 M24–27 x 3 3/4–13/16 x 10 BSW 3/4–13/16 x 12 BSF
M18–22 x 2 M30 x 3 7/8–15/16 x 9 BSW 7/8–15/16 x 11 BSF
M22–26 x 2 M30 x 3,5 1 x 8 BSW 1 x 10 BSF
M14–16 x 1,5 1 1/8 x 7 BSW 1 1/8 x 9 BSF
M14–16 x 2

9/16 x 12 UNC 7/8 x 9 UNC
5/8 x 11 UNC 1 x 8 UNC
3/4 x 10 UNC 11/8 x 7 UNC
9/16–5/8 x 18 UNF 7/8 x 14 UNF
3/4 x 16 UNF 1 x 12 UNF

G3/8 x 19 G3/4–7/8 x 14
G1/2–5/8 x 14

Rd20–22 x 8 Rd24–26 x 8
M14–18 x 0,5 M14–18 x 1 Tr18–20 x 4 Tr22–24 x 4
M18–22 x 0,5 M18–22 x 1 Tr22–24 x 5 Tr26–28 x 4
M14–18 x 0,75 M22–26 x 1 Tr26–28 x 5 Tr16–20 x 3
M18–22 x 0,75 M26–30 x 1 Tr20–24 x 3
M22–26 x 0,75 Tr26–30 x 3
M26–30 x 0,75 Tr18 x 6
M30–36 x 3 M48–52 x 4 1 1/8–11/4 x 7 BSW 1 1/8–11/4 x 9 BSF
M39–45 x 3 M55–60 x 4 1 3/8–1 1/2 x 6 BSW 1 3/8–1 1/2 x 8 BSF
M48–52 x 3 M42–45 x 4,5 1 5/8–1 3/4 x 5 BSW 1 5/8–1 3/4 x 7 BSF
M55–60 x 3 M48–52 x 5 1 7/8–2 x 4,5 BSW 1 7/8–2 x 7 BSF
M30–33 x 3,5 M56–60 x 5,5 2 1/4–2 1/2 x 4 BSW 2 1/4–2 1/2 x 6 BSF
M36–39 x 4 M40 x 5
M42–45 x 4 1 1/4 x 7 UNC 1 1/4–1 3/8 x 12 UNF

1 3/8–1 1/2 x 6 UNC 1 3/8–1 1/2 x 12 UNF
1 3/4 x 5 UNC
2 x 4 1/2 UNC

Rd30 x 8 Rd46–48 x 6
Rd32–34 x 8 Rd50–52 x 6
Rd36–38 x 8 Rd52–55 x 6
Rd40–42 x 6 Rd55–58 x 6
Rd42–44 x 6 Rd58–60 x 6

M30–33 x 0,75 M30–36 x 2 1 1/4–1 3/8 x 16, x 12 UNC, BSF
M30–36 x 1,5 M39–45 x 2 1 3/8–1 1/2 x 16, x 12 UNC, BSF
M39–45 x 1,5 M48–52 x 2 1 1/2–1 5/8 x 16, x 12 UNC, BSF
M48–52 x 1,5 M55–60 x 2 1 5/8–1 3/4 x 16, x 12 UNC, BSF
M55–60 x 1,5 1 3/4–1 7/8 x 16, x 12 UNC, BSF

1 7/8–2 x 16, x 12 UNC, BSF
2–2 1/8 x 16, x 12 UNC, BSF
2 1/8–2 3/16 x 16, x 12 UNC, BSF
2 3/16–2 1/4 x 16, x 12 UNC, BSF

G7/8 x 14
G1–1 1/8 x 11
G1 1/4–1 1/2 x 11
G1 5/8–1 3/4 x 11
G2 x 11
Tr30–32 x 6 Tr48–52 x 3
Tr34–36 x 6 Tr55–60 x 3
Tr38–40 x 7
Tr42–44 x 7 Tr33–36 x 4
Tr46–48 x 8 Tr30–34 x 5
Tr50–52 x 8 Tr46–50 x 5
Tr55 x 9 Tr55 x 7
Tr58–60 x 9 Tr30–33 x 4
Tr30–34 x 3 Tr33–36 x 4
Tr36–40 x 3 Tr40–45 x 5
Tr42–46 x 3 Tr50–55 x 5
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M

UNC, UNF

W, BSW, BSF

G

TABULKA ZÁVITOVÝCH PROFILŮ –  GEWINDEPROFILTABELLE – ТАБЛИЦА ПРОФИЛЕЙ РЕЗЬБ

Metrický závit - ISO ČSN 014013, DIN 13, BS 1157:1975
Metrisches Gewinde ISO
Метрическая резьба - ИСО

H = 0,86603P

h3= 0,61343P

d2= d – (0,6495P)

d3= d – (2h3)

r = H_ = 0,14434P6

Palcový závit ISO ANSI B 1.1, BS 1580:1962
Zollgewinde ISO
Дюймовая резьба - ИСО

H = 0,86603P

h3= 0,61343P

d2= d – (0,6495P)

d3= d – (2h3)

r1 = 0,10825P

r2 = 0,13733P

Whitworthův závit ČSN 014030, DIN 11, BS 84:1956
Whitworthgewinde
Резьба Витворта

H = 0,96049P

h3= 0,64033P

d2= d – h3

d3= d – (2h3)

r = 0,13733P

Trubkový závit
Rohrgewinde
Трубная резьба ČSN 014033, DIN - ISO 228, BS 2779:1986
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Rd

Tr

Oblý závit ČSN 014037, DIN 405
Rundgewinde
Круглая резьба

H = 1,86603P

h3 = 0,5P

d2 = d – h3

d3 = d – (2h3)

r = 0,23851P

b = 0,68301P

Lichoběžníkový závit ČSN 014050, DIN 103
rovnoramenný
Trapezgewinde
gleichschenklig
Трапецеидальная резьба
равнобедренная

H = 1,866P

H1 = 0,5P

H4 = 0,5P + ac

h3 = 0,5P + b

z = 0,25P

D4 = d + 2ac

d3 = d – (2h3)

d2 = D2 = d – 2z

P h3 H4 z ac b R2 R1
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]

1,5 0,965 0,90 0,419 0,15 0,25 0,25 0,25
2 1,320 1,25 0,546 0,25 0,25 0,25 0,25
3 1,877 1,75 0,849 0,25 0,40 0,40 0,25
3 1,840 1,75 (>∅44) 0,807 0,25 0,40 0,40 0,25
4 2,397 2,25 1,114 0,25 0,50 0,55 0,25
4 2,350 2,25 (>∅95) 1,060 0,25 0,50 0,55 0,25
5 2,908 2,75 1,373 0,25 0,50 0,55 0,25
6 3,685 3,50 1,643 0,50 0,75 0,90 0,25
7 4,196 4,00 1,901 0,50 0,75 0,90 0,25
8 4,705 4,50 2,160 0,50 0,75 0,90 0,25
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UPÍNÁNÍ HLAV NA OBRÁBĚCÍ

STROJ

za válcovou stopku ∅dg6 do nástrojo-
vé hlavy stroje

prostřednictvím držáku Dzh do nožo-
vé hlavy soustruhu

do speciálního držáku - pro hlavy Zhv
30–60

EINSPANNEN DES KOPFES AN DIE

WERKZEUGMASCHINE

hinter dem Zylinderschaft ∅dg6 in
den Werzeugkopf der Maschine

mit Hilfe des Halters Dzh in den
Messerkopf der Drehmaschine

in einen speziellen Halter - für Köpfe
Zhv 30 – 60

КРЕПЛЕНИЕ ГОЛОВОК НА

МЕТАЛЛОРЕЖУЩИЙ СТАНОК

посредством цилиндрического
хвоста с ∅dg6 в инструментальную
головку станка
при помощи державки Dzh в резцо-

вую головку станка
в специальную державку - для голо-

вок Zhv 30-60

OMEZOVÁNÍ DÉLKY VÁLCOVANÉHO

ZÁVITU

Hlavy umožňují válcovat nekonečně
dlouhý závit - teoreticky, v praxi se vál-
cuje potřebná délka. K omezení délky se
použije bu� vnitřního dorazu hlavy -
u krátkých závitů nebo dorazu na stroji,
který zastaví axiální pohyb hlavy, aby
došlo k jejímu otevření.

BEGRENZUNG DER LÄNGE

DES GEWALZTEN GEWINDES

Die Köpfe ermöglichen ein langes
endloses Gewinde-theoretisch, in der
Praxis werden die nötigen Längen ge-
walzt. Zur Begrenzung der Länge wird
der innere Kopfanschlag genutzt- bei
kurzen Gewinden, oder der Anschlag an
der Maschine, der die axiale Bewegung
des Kopfes einstellt, damit er sich öff-
net.

ОГРАНИчЕНИЕ ДЛИНЫ

НАКАТЫВАЕМОЙ РЕЗЬБЫ

Головки позволяют проводить накатку
бесконечно длинной резьбы - теоре-
тически, на практике проводится на-
катка нужной длины. Для ограничения
длины используется внутренний упор
головки - у короткой резьбы, или упор
на станке, который остановит аксиаль-
ное перемещение головки, с целью ее
открытия.

Upínání hlav prostřednictvím držáku Dzh - Einspannen des Kopfes mit Hilfe des Halters
 репление головок при помощи державки Dzh

Upínání hlav za válcovou stopku - Einspannen des Kopfes hinter den Zylinderschaft
 репление головок посредством цилиндрического хвоста

Zdvih – Hub – Повышение K = 12 mm

Zdvih – Hub – Повышение K = 10 mm

Dzh 12–30 Dzh 3–16

∅DH7 Otvor v drћбku Otvor redukи. pouzdra
[mm] Цffnung im Halter Цffnung in der Reduzierungshьlse

Отверстие в державке Отверстие редукционной втулки

Dzh 3–16 25 20 15

Dzh 12–30 40 32 – 

závitové válcovací hlavy  –  Gewindewalzköpfe  –  pезьбовые накатные головки
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