zavitovani - tapping

MODULARNI UPINACI SYSTEM
MODULAR CLAMPING SYSTEM
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O SPOLECNOSTI

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

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

NAREX MTE s.r.o. je ¢lenem skupiny firem: NAREX SAT s.ro.,
NAREX VrSovice s.r.o. a NAREX ZDICE s.r.o.

Tradice inovaci

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

1977 SVN - stavebnice vyvrtavaciho naradi pro vyvrtavani

az do @ 600 mm SVN — stavebnice
_— , . . vyvrtdvaciho naradi
1987 VhNe — elektronicka vyvrtavaci hlava univerzalni (1977)
1991 Vh — vyvrtavaci hlava - ptesnost nastaveni 0,0025 SVN — modular boring
mm/ @ system (1977)

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

2002 MSV Brno — NAREX pFedstavuje Fuh - frézovaci
Uhlovou hlavu, ktera rozsifuje mozZnosti CNC
obrabécich center

2005 modularni upinaci systém [ pro upinani
presnych vyvrtavacich hlav

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

VhNe — elektronickéa
vyvrtavaci hlava univerzalni
(1987)

VhNe — electronic universal
boring head (1987)

] \?\“'i\;;%-

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

205bh— pfesna vyvrtavaci
hlava (2006)

Tradition of innovation 205bh - precison boring
1963 NAREX Vhu — universal boring head, unique boring head (2006) 7 4
set with self-feeding _
1977 SVn — modular boring system for boring up to ’ \\‘
@ 600 mm ’,

1987 VhNe — electronic universal boring head
Vyrobni zavod v Praze

1991 Vh - precision boring head — tolerance of setting Production plant in Prague

0,0025 mm /@
1998 ZP — spindlespeeder 15.000 rmp
2000 ZP 10/X — spindlespeeder 20,000 rmp

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

2005 meodular clamping system for precision
boring heads clamping

2006 precision boring heads 205bh, accuracy level IT6 for
CNC machining centres, usage of modular clamping
system I
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Vyvrtavaci hlavy univerzalni
BorinG TooLS

FERRANMIENTASIDE ALASAR. 1:os sinsusionssnsnins iais 14 sear sos iomminarnmnnsinsoii v oeans s s insns conemsssans Vhu ... A1.01

Vyvrtavaci hlavy se zvySenou presnosti
HiGH PRECISION BORING HEADS

CABEZALES ALESADORES DE ALTA PRECISION 11vvvuvesrmsserssnnseensessnrnsssrssnsesnrnssseres Vh ...... B 1 -02

Vyvrtavaci hlavy stavitelné
AL? STABLE BORING HEADS

CABEZALES ALESADORES AJUSTABLES ..eevusienssiessmssstrnnrsssssnsisisiasssssssesinisemnsisenns Vhs ... C1.03

Stavebnice vyvrtavaciho naradi
8‘-‘:-‘:. OF BORING TOOLS
HERRAMIENTAS DE ALESAR

Kuzelové vyménne stopky
EXCHANGEABLE TAPER SHANKS

ESPIGAS CONICAS REEMPLAZABLES ..uvvuvesiisesessssnsssssssessssssenssssssnsssessnssssssnnsssnnns VK .. E 1.04

Vyvrtavaci hlava pifesna
FINE BORING HEAD

205bh ... F 1.01

TN BRI RINEEE: « e i a5 0 im0 0 0 L .60 i

Frézovaci uhlové hlavy
MiLLING ANGLE HEADS
VVINKELFRASKOPFE ... oovos oo oeoeeoeesesses s enesson s seeeseeesmsessessmessesnn s smonneens Fuh ... G 1.01

Zrychlovaci pristroje
SPINDLESPEEDER

S CHNELLLAUFSPINDEL tetvunresensertesanssssnssssnsmsaessnseessnnsesesssses . R ZP .. H1.01

Zavitorezné hlavy reverzni
REVERSIBLE THREAD-CUTTING HEADS
GEWTNDESCHNEIDKC")PFE MIT RICKLAUE voiorin i sviii dsiiiinivns sansboss o dosvn s siiasaiinn s e e doad RTH ....... J 1.01

Zavitorezné hlavy bezpeénostni
SAFETY THREAD-CUTTING HEADS
SICHERHEITSGEWINDESCHNEIDKOPFE . 1vvvstrssssesasenasssssrmnesssssenssssnssssmmmssssninsnnns Zhb ...... K 1 .01

Specialni upinace
SPECIAL TOOLHOLDERS
SPEZIELE FRASERAUFNAHMEN ettt c et e eaeaaeasaean e a e maean e taaaeaeaneneaamneaanananann M ...... M 1.01

Naradi pro valcovani zavitd

1 O0OLS FOR THREAD ROLLING

‘\IIVLPQ::H--& FUR GEWINDEWALZEN 1rnvvvvnsssassnsnssssrsnsssssasssemsnnsesnsssssssssnssnssssnsessns N .. N 0.01
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ZAVITOREZNE HLAVY REVERZACNI
REVERSIBLE THREAD-CUTTING HEADS
GEWINDESCHNEIDKOPFE MIT RUCKLAUF

y NAREXQ@Q)MTE"



Pouziti, VYHODY, DODAVANI
APPLICATION, FACILITIES, DELIVERY
ANWENDUNG, VORTEILE, LIEFERUNG

POUZITI

Zavitorezné hlavy reverzacni jsou pristroje, urcené pro standard-
ni fezani pravochodych zavitd se $picatym profilem (M, W, UN,
G) na vrtackach bez pouZiti strojniho posuvu vietena. Modely
Zhr a ZhrA jsou uzplisobeny i pro zvit levochody, modely RTH
Ize na vyZadani pro tento zavit upravit.

POZOR!
Hlava se pii praci musi vZdy otdcet. Na soustruhu je proto ne-
pouzitelna.

VYHODY POUZITI

- rychld a spolehliva préce, snadnd obsluha a tdrzba

- ochrana zdvitniku pred jeho poSkozenim krutem v fezu

- moznost fezani zavitdi do slepych otvorti

- moznost opakovaneho najizdeni do jiz vyfezaného zavitu

- vySSi otacky zpétného chodu - kratsi ¢as pro vysroubovani
oproti fezani

- rychld vymeéna zavitnik@i v hlavé; rychlovyména u modeld
ZhrA, pro pouZiti vyménného pouzdra NKC 12. Lze fezat
i vnéjsi kratké zavity.

UPINANI NA STROJ

Hlavy se upinaji do vietena vrtacky pomoci kuZelu MORSE

s pevnym vyrazecem. U hlav Zhr a ZhrA je upinaci trn soucdsti
hlavy, u modelu RTH je soucasti dopliikového prislusenstvi.

DODAVANI HLAV

Hlavy jsou dodavany bez dopliikového prislusenstvi pouze s pri-
slusenstvim zakladnim, kam patfi klice pro manipulaci s hlavou.
Doplikové prislusenstvi je tieba objednavat samostatné.

DOPLNKOVE PRISLUSENSTVI

- upinaci trny pro modely RTH
- klestiny JACOBS a PLASTIC
- vymeénnd pouzdra

N =
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APPLICATION

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

- 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, itis
possible to cut the short external threads with application
of the chuck NKC 12 as well.

CLAMPING ON THE MACHINE

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

DELIVERY

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

SUPPLEMENTARY ACCESSORIES

- taper shanks for types RTH
- collets JACOBS and PLASTIC
- interchangeable chucks

NAREXQ@Q)MTE"

LEGENDA, KEY, LEGENDE

UPINACI DUTINA, SPINDLE TAPER, SPINDELHOHLKEGEL

POJISTOVACI SROUB, LOCKING SCREW,
SICHERUNGSSCHRAUBE

OBUJIMKA SPOJKY, CLUTCH SLEEVE, KUPPLUNGSHULSE

PRUZINA SPOJKY, CLUTCH SPRING, KUPPLUNGSFEDER

TELESO, BODY, KORPER

LOZISKO, BEARING, LAGER

RADICI SPOJKA, CHANGING CLUTCH, SCHALTKUPPLUNG

KOLO ZPETNYCH OTACEK, GEAR FOR REVERSE SPEED,
RUCKLAUFZAHNRAD

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

10 VEDENI, GUIDE, FUHRUNG

11 POUZDRO, CHUCK, FUTTER

12 STAVECI SROUB, SET SCREW, STELLSCHRAUBE

13 KLESTINA JACOBS, COLLET JACOBS, SPANNZANGE JACOBS
14 MATICE KLESTINY, COLLET NUT, SPANNZANGENMUTTER

15 OZUBENE KOLO, GEAR, ZAHNRAD

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

17 KULICKA SPOJKY, CLUTCH BALL, KUGEL DER KUPPLUNG

ANWENDUNG

Gewindeschneidkdpfe mit Ruicklauf sind fiir ibliches
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 fiir die linksgangige Gewinde angepasst, die
Typen RTH lassen sich fiir diese Gewinde nach der Anforderung
aufbereiten.

ACHTUNG!

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

VORTEILE DER ANWENDUNG

schnelle und zuverldssige Arbeit, einfache Bedienung und
Instandhaltung

- Schutz des Gewindebohrers gegen der Beschddigung durch
den iibermassigen Drehmoment

es ist moglich die Gewinde in den Blindléchern bohren

es ist maglich in fertige Gewinde wieder anfahren

- hohere Riickdrehzahl - kiirzere Zeit fiir 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 werden in die Maschinenspindel durch den
Morsekegel mit festen Mitnehmer eingespannt. Der Kegelschaft
ist ein Bestandteil des Gerates bei den Kdpfen Zhr und ZhrA,
wogegen bei dem Typ RTH ist ein Bestandteil des Erganzungs-
zubehars.

LIEFERUNG

Diese Képfe werden ohne Ergdnzungszubehor und nur mit dem
Grundzubehér geliefert, wo die Schliissel fiir die Manipulation
eingeschlossen sind. Es ist notwendig das Erganzungszubehtr
als Einzelposten zu bestellen.

ERGANZUNGSZUBEHOR

- Kegelschafte fiir die Typen RTH
- Spannzangen JACOBS und PLASTIC
- auswechselbare Futter

'
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STRUCNY POPIS FUNKCE
CONCISE DESCRIPTION OF WORKING
KURZE BESCHREIBUNG DER WIRKUNGSWEISE
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POPIS

Momentovd spojka
- je plynule stavitelnd v celém pracovnim rozsahu hlavy
- chréni zavitnik pred jeho poskozenim krutem

Planetova prevodovka
- generuje zp&tné otacky Vvici vietenu
- zrychluje tyto otacky az 2x

Zastavovaci ty¢
- Z hlediska funkce planetové prevodovky udrZuje jeji jednu cést
v klidu

Pouzdro

- hridel zakonéeny upinacim pouzdrem

- upinani zavitnikii do klestin RUBBER FLEX JACOBS

- pojisténi zavitniku proti protoceni v klesting dvéma stavécimi
Srouby

- 0sovy pohyb - fazeni funkci hlavy

- u modeld ZhrA je hridel zakoncen rychloupinaci hlavici pro
upinani vyménnych pouzder typi RVK, NVH, NKC

RAZENI FUNKCI HLAVY

Funkce se fadi vysouvanim pouzdra z hlavy pfi jejim otdceni a to

pomoci ovlddaci paky vietena vriacky.

1. poloha - pouzdro je zcela zasunuto, smysl otdcek vietena
a pouzdra je shodny, hlava feze zavit ’

. poloha - pouzdro je pravé vysunuto do NULOVE POLOHY, kdy
se hlava otdci, ale zavitnik je v Klidu - vfeteno vrtacky je opreno
o doraz (vyuZiti pfi fezani zavitli do slepych otvorli bez poutiti
momentove spojky - VEtSi Zivotnost nastroje i hlavy)

. poloha - pouzdro je zcela vysunuto a zavitnik se zpétnymi
otdckami vytaci z vyrezaného zavitu vyssi rychlosti neZ byl fezan

. poloha - pouzdro je zcela vysunuto z hlavy, zavitnik je vy-
tdcen z vyrezaného zdvitu zrychlenymi zpétnymi otackami

0SOVE VYROVNAVANI

N

w

~

Délkové hodnoty A a B na obrdzku vyjadruji délku zéabéru zubo-
vé fadici spojky, kterou Ize vyuzit k vyrovndvani potiebné osové
rychlosti, nutné k vyrezani kalibrického zavitu.

ODPRUZENI POUZDRA

Pruzny pritlak zavitniku na usti otvoru dovoluje i opétné najeti do
jiz vyrezaného zavitu, aniz by se poskodil.

- 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 collet chuck

- chucking of taps by means of collets 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 equipped by quick-change chuck with
chucks RVK, NVH, NKC

CHANGE OF THE WORKING MODE

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

1st 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 the reverse movement

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

AXIAL COMPENSATION

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

SPRINGING OF THE CHUCK

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

NAREXQ@Q)MTE’
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E - zastavovaci ty¢ / stop bar / Haltestange
7 G - opora tyce / rest / Stiitze
DESCRIPTION BESCHREIBUNG

Torque clutch Drehmomentkupplung

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

Planetengetriebekasten
- bildet den Riicklauf
- beschleunigt den Riicklauf bis zweimal

Haltestange
- haltet fest einen Teil des Planetengetriebekastens und erméglicht
S0 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 ermdglicht 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 wahrend der Rotation des Kopfes durch
Verschiebung des Futters mittels des Betdtigungshebels der
Bohrmaschine geschaltet.

1. Lage - das Futter ist véllig 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 stiitzt sich auf den Anschlag (Anwendung
beim Gewindebohren in Blindlochern ohne Drehmoment-
kupplung - héhere Standzeit des Werkzeuges und Kopfes)

3. Lage - Anfang des Riicklaufs

4. Lage - das Futter ist ganz herausgeschoben und der Gewinde-
bohrer dreht sich zuriick 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 prdzisen Gewinde ausniitzen.

ABFEDERUNG DES FUTTERS
Der federnde Anpressdruck des Gewindebohrers an den Lochein-

gang ermdglicht die wiederholte Einfahrung ins fertige Gewinde
ohne Beschadigung




- PRESNE PROVEDENI PRO PRAVOCHODY ZAVIT
RTH-B J B PRECISE EXECUTION FOR RIGHT-HANDED THREAD
- PRAZISE AUSFUHRUNG FUR RECHTSGANGIGE GEWINDE

7.
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Kéd Model Prac. rozsah Klestina Rozméry - Dimensions - 4-omax. M AT
Code Type d | Working range Collet Abmessungen [mm] [ om ] N K i ]Skg]ﬂ
Code Typ Arbeitsbereich | Spannzange D/D, D, L L, Ls U/min INm] | [mm]
221311 |RTH22BJ | B16 M2-+M7 BJ032, BJ034 | 55/52 | 23 130 80 35 1500 10 (3813 | 1,6 1,0
221328 |RTH32BJ | B16 M5+M12 BJO36, BJ038 | 75/74 | 28 156 93 44 1000 25 |4,5/14,5| 1,75 2.2
221 335 |RTH 42 BJ | M20 M8-+-M20 BJ042, BJ044 | 91/91 38 199 112 62 600 80 |[6,0/18| 1,7 51
i prevodovy pomér zpétnych otacek / ratio of gear for reverse speed
Ubersetzungsverhdltnis der Riickbewegung
UPOZORNENI NOTICE: BEACHTUNG:

Hlavy se dodavaji bez Klestin a upinacich trni. Tyto je tfeba

objednat samostatné.

necessary to order these parts as separate items.

2D

|

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

Die Képfe werden ohne Spannzangen und Kegelschéfte geliefert.

Es ist notwendig diese Teile als Einzelposten bestellen.

KUZEL '"B"
TAPER "8"

KUZEL "MK" (MORSE)
TAPER "MK (MORSE)

KEGEL "B" KEGEL "Mk" (MORSE)
I

|
M
ZAVIT M20

THREAD M20 I
. \ / q L GEWINDE M20 |
Klestiny RUBBER FLEX BJ Upinaci trny _,‘\_‘
Collets RUBBER FLEX BJ e Taper shanks I ] _—ﬂj*‘__/_. —
Spannzangen RUBBER FLEX BJ L@—J Kegelschéfte | ‘
Kad T Rozsah - Range - Rozméry - Dimensions - Kaod
Code Tyyppe Bereich ’ AbmeZsungen [mm] Code Typ I\BII>>(<'\I\’:III(( [mlm] N(.Q—A
Code Typ d [mm] o’ Code
280 837| BJ032 20+45 14 11 20 221 502 VK RTH B16 x Mk1 97 0,087
280 844| BJ034 45+6,3 221 219 VK RTH B16 x Mk2 109 0,157
280 851| BJ036 3,0+6,3 21 13 20 221 526 VK RTH B16 x Mk3 133 0,320
280 868| BJ038 50+95 221 533 VK RTH M20 x Mk3 129 0,310
280 875| BJ042 5,0+95 221 540 VK RTH M20 x Mk4 154 0,570
280 882| BJ044 9,5+ 14,0 27 15 20
280 899| BJ045 16,0
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RTH-sy

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

RTH 22 BJ - komplet - set - Komplett

RTH 32 BJ - komplet - set - Komplett

RTH 42 BJ - komplet - set - Komplett

rd] 1x Fﬂ 1x H{ 1x
= BJ 032 e BJ 036 i BJ 042
& & &
1x 1x 1x
BJ 034 BJ 038 BJ 044
ZPUSOB OBJEDNANI: ORDERING MODE: BESTELLUNGSANWEISUNG:

Pri objednavani je treba vZdy uvést ciselny kad vyrobku. Pokud
neni zadan komplet, dopliikové prislu$enstvi bude dodano,
bude-li objedndno.

Upinaci trny pro RTH nejsou soucdsti kompletu.

Itis 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.

NAREXQ®)MTE"

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

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

fax: + 420 246 002 335

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

NAREXQ@)MTE’

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

Die Kegelschafte fiir RTH sind nicht im Komplett eingeschlossen.
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SICHERHEITSGEWINDESCHNEIDKOPFE
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AVITOREZNE HLAVY BEZPECNOSTNI
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SAFETY THREAD-CUTTING HEADS
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POPIS FUNKCE HLAVY
DESCRIPTION
BESCHREIBUNG DER FUNKTION DES KOPFES

Zhb - Hlava se sklddd ze ti{ zdkladnich ¢dsti.
7 télesa s upinaci stopkou (pos.l); z pouzdra
(pos.2), které slouzi k upindni zavitnika a je
suvné uloZeno v télese a ze spojky (pos.4),
kterd piendsi kroutici moment z télesa na
pouzdro pies kulicky (pos.11) u provedeni
| Zhb 21 a 31 a vialecky (pos.13) - pouze u
7N U | |t Zhb 41. U provedeni Zhb "A" pfedstavuje

— i pos. 2 ndstavec, ktery slouzi k upindni vy-
meénnych pouzder. Spojka je vile¢kovd a pra-
cuje na podobném principu jako spojka zu-
bovd. Pfitlak na valecky (pos.12) je vyvozen
objimkou (pos.3) pres soustavu talifovych
pruzin (pos.8 a pos.10). Utahovanim objimky
se talifové pruziny stlacuji a pfitlacnd sila roste. Pfendseny kroutici moment se ustavuje bud zkusmo pfi fezani zdvitu, nebo pfimo na stanove-
nou hodnotu, méfenou momentovym kli¢em. Stupnice na obvodu matice je pouze orientaéni. Sroubem (pos.16) se zajistuje objimka proti sa-
movolnému pootoc¢eni. Upinaci stopka kuzelovd s MORSE kuzelem je ukoncena zavitem a v ném je nasroubovdn vyjimatelny vyraze¢ (pos.14),
ktery je zajistény proti vySroubovani pFi¢nym kolikem (pos. 15). Tim stopka spliiuje podminky norem CSN 22 0420 a ddle CSN 22 0424 (DIN
228A a DIN 1806). Zavitniky se upinaji do klestin RUBBER FLEX JACOBS (pos.29), popiipadé do klestin PLASTIC, které jsou pouzity pouze
ve vymeénitelnych pouzdrech typu NVH. Proti protoceni zavitniku v klestiné jsou na jeho undseci ¢tyfhran pritisknuty dva protilehlé stavéci Srou-
by (pos.28) a nebo je ¢tyFhran seviten v protibéznych celistech vyménného pouzdra NVH. Osovy pohyb pouzdra (pos.2) viici télesu hlavy zajis-
tuje vyrovndvani rozdilu mezi stoupanim fezaného zavitu a posuvem vietena stroje. Rozsah krajnich hodnot od zdkladni polohy je vyznacen v ta-
bulce zdkladnich technickych parametr hlav pod pismenem "X'. Pouzdro se do zdkladni polohy vraci samovolné plisobenim pruzin
(pos.9).Pokud je treba presné definovat moment zafiznuti zavitniku vzhledem k poloze vietena, je mozZné po vySroubovani Sroubu (pos.7) vy-
jmout pruzinu 9a a pfipojit ji k pruziné 9b. T'im je pouzdro opfeno v zdkladni poloze o téleso a md pouze moznost vysuvu v hodnoté cca 80%
dvoundsobku pavodniho rozméru X. Vyménnd pouzdra se nasazuji a vyjimaji z hlavice ndstavece po stisknuti objimky (pos.17), kdy dojde k uvol-
néni areta¢nich kulicek (pos.21). Pfi nasazovani pouzdra do ndstavce nutno pouzdrem pootocit az zasko¢i do undsece (pos.19).

Zhb - The head consists of three following basic parts: the body with shank (Pos. 1); the sleeve (Pos. 2), push-fitted in the body for tap clam-
ping and the clutch (Pos. 4) transmitting the torque from the body to the sleeve by means of balls (Pos. 11) for the model Zhb 21 and 31 and
rollers (Pos. 13) for the model Zhb 41 only. The position 2. of the model Zhb "A" represents a sleeve for clamping of exchangeable bushes.The
roller-type clutch functions as a claw-type clutch. The thrust on the rollers (Pos. 12) i1s 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. o 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 value "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 dient und im Koérper schiebgelagert ist und von der Kupplung (Pos. 4), die das Drehmoment von dem Korper durch die Kugel
(Pos. 11) bei der Ausfithrung Zhb 21 und 31 und auch durch die Rollen (Pos. 13) - nur bei der Zhb 41- an die Buchse tibertrigt. Die Position
2 bei der Ausfithrung "A" bildet einen Einsatz, der zum Spannen der auswechselbaren Futter dient. Die Kupplung mit Rollen arbeitet wie eine
Zahnkupplung. Der Anpressdruck an die Kupplungsrollen (Pos. 12) wird mit der Hiilse (Pos. 3) durch den Satz der Tellerfeder (Pos. 8 und 10)
verursacht. Die Tellerfeder werden durch Festziehen der Hiilse gedriickt und die Anpresskraft wichst. Das Gibertragene Drehmoment wird ent-
weder durch eine Probe unmittelbar bei dem Gewindeschneiden oder durch das direkte Nachstellen mit Hilfe des Drehmomentschliissels
nachgestellt. Die Skale am Mutterumfang dient nur fur Orientierung. Die Schraube (Pos. 16) sichert die Lage der Hilse. Der Kegelschaft hat
MORSE-Kegel und ein Gewinde am Ende, in dem der abnehmbare Lappen (Pos. 14) eingeschraubt ist, der durch dem Querstift (Pos. 15) ge-
gen Ausschrauben gesichert ist. Der Schaft entspricht den Normen CSN 22 0420 und CSN 22 0424 (DIN 228A und DIN 1806). Die
Gewindebohrer werden in Spannzangen RUBBER FLEX JACOBS (Pos. 29) gespannt bzw. in Spannzangen PLASTIC, die nur in auswechsel-
baren Futtern NVH verwendet werden. Die zwei gegeniiberliegende Stellschrauben (Pos. 28) oder zwei gegenlidufige Backen der auswechsel-
baren Futter NVH halten den Vierkant gegen Umdrehen. Die axiale Bewegung der Buchse (Pos. 2) gegeniiber dem Kérper kompensiert die
Differenz zwischen der Steigung des geschnittenen Gewindes und dem axialen Vorschub der Maschinenspindel. Die dusserste Werte der axialen
Bewegung von der Grundlage sind unter der Bezeichnung "X" in der Tabelle der Grundparameter der Kipfe angefiihrt. 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 stitzt sich die Buchse in der Grundlage an den Kérper und sie kann nur um cca 80% der zweifachen ur-
springlichen Bewegung "X" ausschieben.Wenn die Hiilse (Pos. 17) verschoben wird und die Arretierkugeln (Pos. 21) locker werden, ist es 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

Viroba plivodnich bezpeénostnich hlav typti
Zhb 2, Zhb 3, Zhb 2A a Zhb 3A byla k datu
1.3.2000 ukonc¢ena a tyto jsou dodavany pou-
ze do vyprodani zdsob. Provedeni hlav je na-
hrazeno inovovanym vyrobkem, ktery je tech-
nicky na vy$§i Grovni pfi srovnatelné cené.
Opravy a ndhradni dily ptvodniho provedeni
vyrobce dodava 1 nadale.

UZITi HLAV

1.1. Hlavy se pouzivaji na soustruzich, vrtac-
kdch, vyvrtavackdch, frézkach apod. -
stroj mus{ vyuzivat zpétné otdcky victena
pro vytdceni zdvitnikQ z otvoru.

1.2. Hlavy jsou uréeny pro upindni zavitnikd

pfi fezani vnitinich pravochodych 1 levo-

chodych zavitd v prichozich i slepych
otvorech.

1.3. Nastavitelnd bezpecnostni spojka chrani
zavitnik pfed ulomenim pii ndhlém na-
ristu krouticiho momentu.

1.4. Osové vyrovnavani kompenzuje rozdil

mezi stoupdnim zdvitu a posuvem viete-

na stroje.

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

INTRODUCTION

The production of prior safety thread-cut-
ting heads Zhb 2, Zhb 3, Zhb 2A and Zhb 3A
was discontinued on March, 1st, 2000 and
these heads will be supplied till selling out
the stock only. These types are replaced by
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
cte. - the backward running of the spin-
del is necessary for backing out of taps.

1.2. These heads are designed for chucking
of taps for tapping of right- and left-hand

threads in clear and blind holes.

1.3. The adjustable 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.

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

REZANi VNITRNICH ZAVITO - ROZSAHY POUZITi HLAV

EINFUHRUNG

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

ANWENDUNG DER K&PFE

1.1. Die Kopfe werden an Drehmaschinen,
Bohrmaschinen und Bohrwerken ange-
wendet - dic Maschine muss mit dem
Riicklauf der Spindel ausgestattet sein.

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

und auch in blinden Léchern bestimmt.

1.3. Die nachstellbare Sicherheitskupplung
schiitzt 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

Maschine.

w

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

TAPPING
INNENGEWINDESCHNEIDEN
Typ Metricky Whitworthav Trubkovy Palcovy UN
Type - Typ Metric - Metrisches Whitworth - Whitworth Pipe - Rohr Imperial (UN) - Zoll-UN
Zhb 21 M2 + M8 W1/8" + W5/16" G1/16" 1/4" ~ 5/16"
Zhb 21A
Zhb 31 M5 + M16 W3/16" + W5/8" G1/16" + G3/8" 1/4" + 5/8"
Zhb 31A
Zhb 41 M16 + M30 W5/8" + W1" G3/8" - G7/8" 5/8" + 1"
Zhb 41A
Zhb 51 M30 + M52 W11/4" + W2" G7/8" - G11/2" 13/16" + 2"
REZANI VNEJSICH ZAVITU
EXTERNAL THREAD CUTTING
AUSSENGEWINDESCHNEIDEN
Typ Typ vyménného pouzdra Metricky zavit Kromé fezdni zavitd, Ize hlavy Zhb A vyuZit na
Type - Typ Type of Exchangeable Bush Thread Diameter Luax utahovani sroubli ¢i matic pomoci utahovaciho
Typ des Futters Gewindedurch-messer naradi.
[mm] [mm] [mm] The heads Zhb A may be applied for tightening
of screws or nuts.
Zhb 21A NKC 12 M3 + M8 35 o .
Man kann die Képfe Zhb A ausser dem Gewin-
Zhb 31A NKC 12 M3+~ M12 33 deschneiden auch zum Festziehen der Schrau-
ben und Mutter mittels Steckschltssel zu be-
nutzen.

NAREXQ@Q)MTE"

cesky
english

deutsch



ky

ces

=
A =
% 3
—
(o) =1
c o
QT

ZAKLADNI PROVEDENI
BAasic MODEL

GRUNDAUSFUHRUNG
29 Legenda - Legend - Legende
29 - klestina JACOBS - Collet -
Fo = Spannzange
L e §§§ My - kroutici moment - Torque -
=T E— B N1/ 8 e
Fo = o n - otacky hlavy - Speed -
e = N\ §\\\\§?‘§'\‘§ | Umdrehungen
- -X - zasunuti pouzdra - Shift-in -
B XX Einschub
A +X - vysunuti pouzdra - Shift out -
E Ausschub
Kéd Typ Upinaci stopka Klestina Rozmeéry - Dimensions - Abmessungen M i
Code Type Shank Collet [mm] N X méx N\kaf\
Code Typ Schaft Spannzange A B C D E X [Nm] [min-]
222 097 Zhb 21 W20 x 50 J 423 196 +75 1,03
222 172 Zhb 21 Mk2 DIN 228B J 420 144 92 37 54 219 7 ’5 75 600 1,09
222 059 Zhb 21 Mk3 x M12 238 ’ 1,29
222 103 Zhb 31 W25 x 65 J 443 251 +10 2,90
222 219 Zhb 31 Mk2 DIN 228B J 440 195 118 50 66 275 10 50 300 2,85
222 066 Zhb 31 Mk3 x M12 294 - 3,05
222 240 Zhb 41 W25 x 65 307 5,40
222 073 Zhb 41 Mk3 x M12 J 461 255 165 62 78 349 +12 175 200 5,56
222 080 Zhb 41 Mk4 x M16 J 462 380 -12 6,00
222 110 Zhb 41 Mk5 x M20 441 6,75
7 8 2 3 4 6 5 Legenda - Legend - Legende
7 T /> /> 1 - upinaci stopka - Taper Shank - Schaft
[ / / 2  -téleso - Body - Korper
e — 3 - objimka - Sleeve - Hulse
L\L%:ﬂbﬁ ? gg g 8 4 - pouzdro - Sleeve - Futter
! 5 - redukéni viozka - Reduction Sleeve -
o7 Reduziereinsatz
" 6 - Sroub - Screw - Schraube
B 7 - vyjimatelny vyraze¢ - Removable Tang -
A XA Lappen, abnehmbar
E 8 - kolik - Locking Pin - Stift
Kaod Typ Upinaci stopka Rozméry - Dimensions - Abmessungen M -
Code Type Shank - [mm] N K max ]ng]ﬂ
Code Typ Schaft A B c D d E X [Nm] [min-1]
222 127 Zhb 51 Mk 5 x M20 427 +20 17,0
277 172 76 145 40 600 150 :
222 233 Zhb 51 Mk 6 x M24 488 | -20 20,9

Nabidka redukénich viozek d, - Offer of Reduction Sleeves d, - Angebot der Reduziereinsatze d;,

& di [mm] Standard

|2o|22|22,4|25|26|28|31,5

32 | 33|35,5| 36|37|38

NABIDKA UPINACICH STOPEK

4.1.Vilcova - systém WELDON dle DIN 1835;
znaceni: primér x délka [mm]

4.2.Kuzelova MORSE - velikosti 3, 4, 5 a 6
s vyjimatelnym vyrazecem; znaceni: veli-
kost kuzele x velikost vnitintho zévitu
[mm]

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

OFFER OF SHANKS

4.1.5traight 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

NAREXQ@)MTE’

ANGEBOT DER SCHAFTE

4.1.Zylinderschaft - System WELDON nach
DIN 1835; Markierung: Durchmesser x
Linge [mm]

4.2.Kegelschaft MORSE - Grosse 3, 4, 5 und
6 mit dem abnehmbaren Lappen;
Markierung: Kegelgrésse x Durchmesser
des Innengewindes [mm)]

4.3.Kegelschaft MORSE - Grosse 2 mit dem

festen Lappen nach CSN 22 0424 (DIN
228B); Markierung: Kegelgrisse




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

1 2 3 4 9 10 Legenda - Legend - Legende
. 9 - nastavec - Adapter - Einsatz
Lo ‘§§§I § = 10 - objimka - Sleeve - Hllse
[ T | i §§§ ‘.E 5 = My - kroutici moment - Torque -
= e ==l - % Drehmoment
B =l 2
[ = n - otdéky hlavy - Speed -
e el b Umdrehungen
B X LR -X - zasunuti pouzdra - Shift-in - Einschub
= +X - vysunuti pouzdra - Shift out -
E Ausschub
Kod Typ Upinaci stopka Pouzdro Rozmeéry - Dimensions - Abmessungen [mm] M n
Code Type Shank Bush [Nr;] [mTr?')%] Zng?X
Code Typ Schaft Futter A B C D E X
222 196 Zhb 21A W20 x 50 Fvic21 203 1,26
NVH 2 +75
222 202 Zhb 21A Mk2 DIN 228B 151 95 87 54 226 7,5 600 1,32
222 134 Zhb 21A Mk3 x M12 NiG 12 245 L& 1,52
NH 21
RVK 31
222 189 Zhb 31A W25 x 65 N 3 232 6 3,33
176 | 120 50 66 + 50 300
NKC 12 -10
222 141 Zhb 31A Mk3 x M12 275 3,48
NH 31
222 226 Zhb 41A W25 x 65 VK41 300 6,32
NVH 3 +12
222 158 Zhb 41A Mk3 x M12 248 169 62 78 342 175 200 6,48
222165 | Zhb 41A Mk x M16 NKC 20 a7 | 12 6,92
NH 41

DoPLNKOVE PRISLUSENSTVi HLAV Zhb A
SUPPLEMENTARY ACCESSORIES OF HEADS Zhb A
ERGANZUNGSZUBEHOR DER KOPFE Zhb A

Vyménné pouzdro presné - klestina RUBBER FLEX "J"
i Exchangeable Precise Bush - Collet RUBBER FLEX "J"
A Futter, auswechselbar prazis - Spannzange RUBBER FLEX "J"
Kod Typ Rozmeéry - Dimensions -
E“F i Code Type Abmessungen [mm] "J A_k.g_A
i & Code Typ A L D d
g 8
E;: = 281 308 RVK 21 34 68 36 22 J423, J420 0,23
[m
v 281 315 RVK 31 54 89,5 50 22 J443, J440 0,43
”J“
281 322 RVK 41 67 115 62 33 J461, J462 0,92 =<
O
22 0
e —
g P g P n o3
DOPLNKOVE PRISLUSENSTVi HLAV Zhb a Zhb A s

SUPPLEMENTARY ACCESSORIES OF HEADS Zhb and Zhb A
ERGANZUNGSZUBEHOR DER KOprPFE Zhb und Zhb A

Uplnacilesing Klestiny RUBBER FLEX JACOBS - J
Spring Collet Collets RUBBER FLEX JACOBS - J
Spannzange Spannzangen RUBBER FLEX JACOBS - J
@D
= = Kod Typ Rozsah - Range - Rozmeéry - Dimensions -
Code Type Bereich Abmessungen [mm]
& Code Typ d [mm] D A o’
281018 J 423 20+45 o3 13 20
oS 281 025 J 420 45-+8,0
d 281 032 J 443 28+70
281 049 J 440 7,0+13,0 825 16 225
281 063 J 461 10,0 = 16,0 47 20 o5
281 070 J 462 16,0 = 23,0
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OBJEDNAVANI ZAVITOREZNYCH HLAV
ORDERING OF THE THREAD-CUTTING HEADS
BESTELLEN DER GEWINDESCHNEIDKOPFE

Typ Zhb 21 Zhb 31 Zhb 41 Zhb 51 Zhb 21A Zhb 21A Zhb 31A Zhb 31A Zhb 41A Zhb 41A
Type RVK NVH RVK NVH RVK NVH
Tvp Komplet Komplet Komplet Komplet Komplet Komplet Komplet Komplet Komplet Komplet
Set Set Set Set Set Set Set Set Set Set
Komplett Komplett Komplett Komplett Komplett Komplett Komplett Komplett Komplett Komplett
*
( 6 1 4 1 6 1 6 1
(@)
5 1 6 1 3 i 6 i 5 1 4 1 6 1 4 1 3 : 3 i
*
30-35 | 1 | 50-55 | 1 | 7580 | 1 30-35 | 1 50-55 | 1 75-80 | 1
i — 5055 | 1 | 6068 | 1 | 6068 | 1 || T  soms | 1| 0% | T | eoee | 1| V| T | eose| 1 | W
*% _
E = RVK21 | 2 | NVH2 | 2 |RVK31| 2 | NVH2 | 2 [ RVK41 | 2 | NVH3 | 2
* %k
J420 | 1 | J440 | 1 | J4B1 | 1 J420 | 2 J440 | 2 Ja6t | 2
W ﬂmj J4ag3 | 1| J443 | 1 | Jd62 | 1 J423 | 2 Bl @ Jad3 | 2 At Jae2 | 2 L
* Zakladni prislusenstvi - Basic Accessories - Grundzubehor
**  Doplikové prislusenstvi - Supplementary Accessories - Erganzungszubehor
ZrPUsSOB OBJEDNAVANI INSTRUCTION OF ORDER BESTELLUNGSANWEISUNG

Pri1 objednédvani pouzijeme tabulek s technic-
kymi parametry, kde jsou uvedena kédova ¢is-
la.

4.1. Priobjednavani je tieba vypsat do objed-
navky vSechny objednédvané polozky, kte-
ré budou popsdny kédovym ¢islem a ty-
pem.

42. V piipadé, Ze je objednédvdna hlava
s kompletnim zdkladnim a dopliikovym
prisluSenstvim, je mozno pouzit zdpisu
v jedné radce, jak uvadi grafické schéma
objednavky. Zapis je tieba doplnit kédo-
vym ¢islem, které specifikuje upinaci
stopku hlavy.

4.3. P11 objedndvani hlavy Zhb 51 nutno u-
vést kodové oznaceni hlavy a specifikaci
objedndvanych redukénich vlozek (vy-
psat pozadované praméry otvort).

4.4. Pri objednédvdni ndhradnich dild nutno
uvést typ hlavy, ndzev dilu a ¢&islo jeho
posice.

PRIKLAD OBJEDNAVKY

ad 4.1. 222202 Zhb 21A 1 kus
281 308 RVK 21 3 kusy
281018 J423 3 kusy
ad 4.2. 222 158 Zhb 41A /NVH /
komplet 1 kus
ad 4.3. 222 110 Zhb 51 1 kus
redukéni vlozky: &22, 25, 28, 32, 36
ad 4.4. Talifovd pruzina posice 8

pro hlavu Zhb 41

Dopliikové prislusenstvi bude dodano,
bude-1i objednano.

5 kusti

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.

42. If the head with complete basic and
supplementary accessories are ordered,
it 1s possible to use the description in
the one line according to the graphic di-
agram of the order. The specification
has to be completed with the code num-
ber determining the shank.

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

on sleeves (the boring diameters).

4.4. Tor 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. 222202 Zhb 21A 1 piece
281 308 RVK 21 3 pieces
281 018 J423 3 pieces
ad 4.2. 222 158 Zhb 41A/NVH /
set 1 piece
ad 4.3. 222 110 Zhb 51 1 piece
reduction sleeves: @22, 25, 28, 32, 36
ad 4.4. Disk spring Pos. Number 8

for head Zhb 41

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

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

4.1. Es ist notwendig alle Posten der Bestel-
lung mit Kodenummer und Typ zu be-
zeichnen.

4.2. Es ist moglich den Eintrag in einer
Reihe entsprechend dem graphischen
Diagramm anwenden, falls eine Gar-
nitur (Kopf mit dem kompletten Grund-
und Erginzungszubehor) bestellt wird.
Es ist notwendig den Eintrag mit der
Kodenummer erginzen, die den Schaft

eindeutig bestimmt.

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

4.3.

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

sitionsnummer anfithren.

BESTELLUNGSBEISPIEL
ad 4.1. 222202 Zhb 21A 1 Stiick
281 308 RVK 21 3 Stiick
281018 J 423 3 Stiick
ad 4.2. 222 158 Zhb 41A /NVH /
Garnitur 1 Stiick
ad 4.3. 222 110 Zhb 51 1 Stiick

Reduziereinsitze: @22, 25, 28, 32, 36

Tellerfeder Position 8
fiir den Kopt Zhb 41
Das Erginzungszubehor wird nur dann
geliefert, wenn es als Einzelposten in der
Bestellung angefiihrt ist oder wenn eine
komplette Garnitur bestellt wird.

ad 4.4.
5 pieces




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
[Eﬂ 7"&@3@ % 1x [Eﬂ 7"&@3@ 1x [Eﬂ 7"@@ 1x
J 420 J 440 J 461
1x 1x 1x
% J 423 % J 443 % J 462
Zhb 51
redukéni viozky - specifikace velikosti otvord
u“\’_"{_[ — D E """" E reduction sleeves - specification of the boring diameters
Reduziereinsatze - Specifikation der Bohrungsdurchmesser
Zhb 21A
2x RVK 21
- % 2x J 420
% Zhb 21A / RVK / komplet - set
2xJ423 [ S Komplett
28 rn
N
2x NVH 2 EF8 rPn
— :”_{ - % P13 Zhb 21A / NVH / komplet - set
B - Komplett
< [ E pPua
Zhb 31A =S— 2 P15 Zhb 31A / NVH / komplet - set
2x RVK 31 S -2 ps Komplett
—EEEEH]' % el Zhb 31A / RVK / komplet - set
% 2x J 443 Komplekt
2x RVK 41
ﬂ@} % 2x J 461 Zhb 41A / RVK / komplet - set
Komplett
2x J 462
% X S 8 ra
2x NVH 3 E- 8 P
‘t:_:. - 2 p23 Zhb 41A / NVH / komplet - set
) Komplett
w- B rPx
(=]
= 2 P2
& - B pos

ky

=
H

@ @
—
NS
c o
L T

ces

NAREXQ@Q)MTE"




cesky
english

NAREXQ)MTE®

CELKOVY PROGRAM UPINACICH DRZAKU A PRISLUSENSTVI
TOOLHOLDERS AND ACCESSORIES PROGRAM

DIN2080 HSK DIN 69893-1 JIS B/6339 - BT, 20 23

-
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o [11]
< <
Z 2
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CHIRON 18 1191126 |28 |29

PORTAHERRAMIENTAS PARA
LA INDUSTRIADE LAMADERA
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ZAVITOREZNA HLAVA S AXIALNi KOMPENZACI DIN 69871-A

upinani zavitniki pomoci ER klestin s vnitfnim étyfrhranem
TAPPING HEAD WITH AXIAL COMPENSATION

Hold tape with DIN 6499 (ER) collets and with inner coolant. 11/13.610

Kompenzace stlaéenim (C) a vytazenim (T).

Stlaéeni muze byt blokovano otoéenim krouzku doprava (A)
pro fizeni hloubku zavitu.

Privod chlazeni stfredem.

80.494

o _EH -~

a r"T* I Sy
80.498

40.453/455

Compensation in compression (C) and tension (T)
Compression can be blocked by turning the rear ring (A)
Control of thread depth.

Central coolant supply.

v N
K A D c 1 @ )
NSNS A

= 11.610 ISO = mm mm mm mm \
11.610.30.12 30 ER 16 M3-M12 99 28 55 6 80.493.10 89.202.10
11.610.40.12 40 ER 16 M3-M12 100 28 55 6 80.493.10 89.202.10
11.610.40.20 ER 25 M4-M20 125 42 10,5 75 80.493.16 89.202.16
11.610.40.33 ER 40 M8-M33 141 63 10 10 80.493.26 89.202.26
11.610.50.12 50 ER 16 M3-M12 100 28 55 6 80.493.10 89.202.10
11.610.50.20 ER 25 M4-M20 134 42 10,5 75 80.493.16 89.202.16
11.610.50.33 ER 40 M8-M33 150 63 10 10 80.493.26 89.202.26
REF.EEXG)

13.610.40.12 40 ER 16 M3-M12 100 28 55 6 80.493.10 89.202.10
13.610.40.20 ER 25 M4-M20 125 42 10,5 75 80.493.16 89.202.16
13.610.40.33 ER 40 M8-M33 141 63 10 10 80.493.26 89.202.26
13.610.50.12 50 ER 16 M3-M12 100 28 55 6 80.493.10 89.202.10
13.610.50.20 ER 25 M4-M20 134 42 10,5 75 80.493.16 89.202.16
13.610.50.33 ER 40 M8-M33 150 63 10 10 80.493.26 89.202.26

* DODAVKA S KLIiCEM * SUPPLIED WITH WRENCH

NAREXQ@Q)MTE"
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AL ZAVITOREZNA POUZDRA S AXIALNi KOMPENZACI DLSOD

AD - s rychlo vyménnym systémem Bilz
m@iﬂu y QUICK CHANGE TAPPING HEAD WITH AXIAL COMPENSATION

with tap chucks bushings system Bilz m

KOMPENZACE STLACENIM (C) A VYSUNUTIM (T)
COMPENSATION IN COMPRESSION (C) AND TENSION (T)

cC T

REF. (I K G A D Cc T [Djl]
ISO No. @ IS mm mm mm mm

11.620.30.12 30 il 19 M 3-M12 63 38 9 9 49.621.12.xx 49.622.12.xx
11.620.40.12 40 il 19 M 3-M 12 68 38 9 9 49.621.12.xx 49.622.12.xx
11.620.40.20 2 31 M 8-M 20 93 55 15 15 49.621.20.xx 49.622.20.xx
11.620.40.33 3 48 M 14-M 33 138 79 24 24 49.621.33.xx 49.622.33.xx
11.620.50.12 50 il 19 M 3-M 12 80 38 9 9 49.621.12.xx 49.622.12.xx
11.620.50.20 2 31 M 8-M 20 102 55 15 15 49.621.20.xx 49.622.20.xx
11.620.50.33 3 48 M 14-M 33 135 79 24 24 49.621.33.xx 49.622.33.xx

ZAVITOREZNA POUZDRA PRO REZANi NATVRDO DIN 69871-A

bez axialni kompenzace, rychla vyména systémem Bilz

~170m=| QUICK CHANGE TAPPING HEAD FOR RIGID TAPPING

with tap chucks bushing system Bilz m

PRiVOD CHLAZENi STREDEM
WITH INNER COOLANT

49.629
1t ﬁ*
L,__‘lx | l\_

REF. EEE0 K G R A D HE{]
1ISO No. @ B =SS mm mm

11.630.30.12 30 1 19 M 3-M12 60 33 49.621.12.xx
11.630.40.12 40 1 19 M 3-M12 67 33 49.621.12.xx
11.630.40.20 2 3 M 8-M 20 90 50 49.621.20.xx
11.630.40.33 3 48 M 14-M 33 17 72 49.621.33.xx
11.630.50.12 50 1] 19 M 3-M12 78 33 49.621.12.xx
11.630.50.20 2 3 M 8-M 20 101 50 49.621.20.xx
11.630.50.33 3 48 M 14-M 33 125 72 49.621.33.xx

M 1.10 NAREXQ@)MTE’
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| 49.621.12 49.621.20 | 49.621.33

RYCHLOVYMENNE KONCOVKY
s bezpecénostni spojkou (622) a bez spojky (621, 629)

BILZ SYSTEM

l—B QUICK CHANGE ADAPTERS WITH AND WITHOUT OVERLOAD CLUTCH
MEXin #49.621/629

d=19 mm I, =7mm d=31mm I, =11 mm d =48 mm I, =14 mm

D =30 mm D =48 mm D=70 mm

REF. DINd,xamm  REF. DINd, xa mm REF. DINd, xa mm
49.621.12.02 2,8 x 21 49.621.20.07 6 x 49 49.621.33.12 1 x 9
49.621.12.03 3,5 X 27 49.621.20.08 7 x 55 49.621.33.13 12 x 9
49.621.12.04 4 x 3 49.621.20.09 8 X 62 49.621.33.14 14 x N
49.621.12.05 4,5 x 34 49.621.20.10 9 x 7 49.621.33.15 16 x 12
49.621.12.06 55 x 34 49.621.20.11 10 x 8 49.621.33.16 18 x 145
49.621.12.07 6 x 49 49.621.20.12 1 X 9 49.621.33.17 20 x 16
49.621.12.08 7 x 55 49.621.20.13 12 x 9 49.621.33.18 22 x 18
49.621.12.09 8 X 62 49.621.20.14 14 x M 49.621.33.19 25 x 20
49.621.12.10 9 x 7 49.621.20.15 16 x 12 49.621.33.20 28 x 22
49.621.12.11 10 x 8 49.621.20.16 18 x 145 49.621.33.21 32 x 24
49.621.12.12 1" 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 I, =25 mm d=31mm I,=34 mm d =48 mm I, =45 mm
D=32mm D =50 mm D=72 mm

REF. DIN d, x a mm REF. DIN d, x a mm REF. DIN d, x a mm
49.622.12.02 28 x 21 49.622.20.07 6 x 49 49.622.33.10 9 A i
49.622.12.03 35 x 27 49.622.20.08 7 x. 5,5 49.622.33.12 11 x 9
49.622.12.04 4 X /8 49.622.20.09 8 X 62 49.622.33.13 120 xi. 9
49.622.12.05 45 x 34 49.622.20.10 9 x 7 49.622.33.14 14 x 1
49.622.12.06 55 x 34 49.622.20.11 10 X 8 49.622.33.15 16 x 12
49.622.12.07 6 x 49 49.622.20.12 11 X 9 49.622.33.16 18 x 145
49.622.12.08 7 X 55 49.622.20.13 12 x 9 49.622.33.17 20 x 16
49.622.12.09 8 X 62 49.622.20.14 14 x 1 49.622.33.18 22 x 18
49.622.12.10 9 x 7 49.622.20.15 16 N 49.622.33.19 25 x 20
49.622.12.11 10 x 8 49.622.20.16 18 x 145 49.622.33.20 28 x 22
49.622.12.12 1" x 9 49.622.20.17 20 x 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 I, =29 mm d=31mm I, =38 mm

D =28 mm : D =42 mm

REF. @ ESSS8 REF e
49.629.19.12 ER 16 M2-M10 49.629.19.12 ER 16 M2-M10
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48

el o
FTTEESCL[] SELECTION TABLE OF TAP ADAPTERS

TABULKA RYCHLOVYMENNYCH KONCOVEK

Bl BILZ SYSTEM

49.621/629
we | exo oo | SR ) o oo | o | o | o
- BBt M 1/1,8 M11,8| M35 | M 35 116"
Nr.0/1
M 2 M 2 M 4 M 4 3/32"
02 2,8 x 2,1 M 22 M 2,2 Nr. 2
M 25 M 2,5 Nr. 3
M 3 M 3 M 5 M 5 1/8"
03 35x27 Nr. 4
Nr. 5
04 4x3 M 3,5 M 35 M 55 M 55 Nr. 6
05 45 x84 M M 4 M 6 M 5/32"
Nr. 8
og 55x4,3 M M
M 45 | G1/16" M 4,5 M M Nr.10/12
M 5 M 3/16" 1/4"
07 6x4,9 M 6 M 732" | 516"
M 7
M 8
08 7x55 M 10 G 1/8" M 7 M10 M 10 1/4" 3/8"
09 86,2 M 11 M 8 M 11 M 11 5/16" 7/16"
10 9x7 M 12 M 9 M12 M 12 3/8" 1/2"
1" 10x8 M10
12 1Mx9 M 14 G 1/4" M 14 M 14 9/16"
13 12x9 M 16 G 3/8" M16 M 16 5/8"
1 1 M 18 M18 M 18 11/16"
3/4"
15 16 x 12 M 20 G 1/2" M20 M 20 13/16"
” B IAE M 22 G 5/8" M22 M22 7/8"
M 24 M24 M24 15/16"
17 20x 16 M 27 G 3/4" M27 M27 1
18 22x18 M 30 G 7/8 M30 M 30 1.1/8"
19 25 x 20 M 33 G1" M33 M33 1.1/4"
20 28 x 22 M 36 G1.1/8" M36 M 36 1.3/8"
= oo M 39 G1.1/4" M39 M 39 1.1/2"
M 42 M42 M 42 1.5/8"
2 56 x 26 M 45 G1.3/8" M45 M 45 1.3/4"
M 48 G1.1/2" M48 M 48 1.7/8"

M 1.12 NAREXQ@)MTE’




| 45 o fl BILZ SYSTEM
/\54 TABULKA RYCHLOVYMENNYCH KONCOVEK

ml‘ L) ’/b\m_] SELECTION TABLE OF TAP ADAPTERS

A = REDUKOVANA STOPKA / REDUCED SHANK

B = ZESILENA STOPKA / REINFORCED SHANK
o ox O M - MF UNC - UNF BSW - BSF BA
A B A B A B A
30 224x18 M 3 Nr. 5 1/8
M 35 M 10/2| Nr. 6 Nr. 0 Nr.11
31 25x2 Nr. 1 Nr.10
Nr. 9
M 22 Nr. 2 Nr. 8
32 2,8x2.24 M 25 Nr. 3 Nr. 7
Nr. 6
23 315x2.5 M 4 M 3 Nr. 4 1/8 Nr. 5
Nr. 8 Nr. 5
34 3,55x2,8 M 45 M 35 Nr.10 Nr. 6 3/16 Nr. 4
35 4x3,15 M 5 M 4 Nr.12 7/32
36 4,5x3,55 M 6 M 4,5 1/4 Nr. 8 1/4 Nr. 3
37 5x4 M 5 Nr.10 3/16 Nr. 2
38 56x4,5 M 7 Nr.12 9/32 7/32 Nr. 1
39 6,3x5 M 8 M 6 5/16 1/4 5/16 1/4 Nr. 0
40 7,1x56 M 9 M 7 3/8 3/8 9/32
M 8x6,3 M10 M 8 7/16 5/16 7/16 5/16
42 9x7,1 M12 M 9 12 112
1 10x 8 M10 3/8 3/8
43 11,2x9 M 14 9/16 9/16
44 12,5x10 M16 5/8 5/8
45 14x 112 M18 11/16
M20 3/4 3/4
46 16x12,5 M22 718 7/8
47 18 x 14 M 24 1 1
i 20x 16 M27 1.1/8 1.1/8
M 30
48 22,4x18 M33 1.1/4 1.1/4
19 25x20 M 36 1.3/8 1.3/8
49 28 x 22,4 M 39 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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ANTIVIBRACNiI FREZOVACi TRNY DIN 69871-A

pro frézy s pfi€nou unaseci drazkou DIN 138
ANTIVIBRATORY SHELL MILL ADAPTORS

for cutters with driving slot DIN 138 A11.160

SPECIALNE URCENO PRO VYROBU FOREM A ZAPUSTEK
. SPECIAL FOR MOULD AND DIE MAKERS

D D,
7'y
@ A
- S| o
A 4
A 4
| 20 L Iy
4 A !
1«

POROVNANI PRI POUZITi ANTIVIBRACNIHO DRZAKU
COMPARISON WHEN USING AN ANTIVIBRATORY TOOLHOLDER

0,50 T
odE Antivibraéni
i i B . L. Antivibratory
Vibrace jsou redukovany az o 60% ve srovnani o8 \
se standardnim drZakem oproti drZaku EE™ 1 |
vyrobeného s materialu s antivibracnimi gk o andald ||
vilastnostmi. Qu e e
020 > ry testu
'6 < USING TEST RESULTS
5 i 0 < X o5 5 ~ :
Vibration redt_xced up to 6_0 %o compared toany £ W o B
other conventional shell mill adaptor, as they are % a o'us Kl Gusly 0 5200
manufactured with materials and mechanisms ou - r o yoioe! Working Speed 120t
= - - - - 0,00
having antivibration properties. 0 1 2 s . E 5 7 8 s w0
HLOUBKA, mm
DEPTH, mm
K L D D d h A | d
1 1°6 1 2
DIN 69871-A ISO mm mm mm mm mm mm mm
A11.160.40.16/150 40 131 50 40 16 150 17 36
A11.160.40.16/200 181 50 42 16 200 17 36
A11.160.40.16/250 231 50 44 16 250 17 36
A11.160.40.16/300 281 50 46 16 300 17 36
A11.160.40.22/150 131 50 46 22 150 19 44
A11.160.40.22/200 181 50 48 22 200 19 44
A11.160.40.22/250 231 50 49 22 250 19 44
A11.160.40.22/300 281 50 49 22 300 19 44
A11.160.40.27/150 131 50 54 27 150 21 54
A11.160.40.27/200 181 50 54 27 200 21 54
A11.160.40.27/250 231 50 54 27 250 21 54
A11.160.40.27/300 281 50 54 27 300 21 54
A11.160.50.16/150 50 131 80 42 16 150 17 36
A11.160.50.16/200 181 80 46 16 200 17 36
A11.160.50.16/250 231 80 50 16 250 17 36
A11.160.50.16/300 281 80 54 16 300 1z 36
A11.160.50.16/400 381 80 60 16 400 17 36
A11.160.50.22/200 181 80 50 22 200 19 44
A11.160.50.22/250 231 80 52 22 250 19 44
A11.160.50.22/300 281 80 54 22 300 19 44
A11.160.50.22/400 381 80 58 22 400 19 44
A11.160.50.22/500 481 80 64 22 500 19 44
A11.160.50.27/200 181 80 54 27 200 21 54
A11.160.50.27/250 231 80 56 27 250 21 54
A11.160.50.27/300 281 80 58 27 300 21 54
A11.160.50.27/400 381 80 62 27 400 21 54
A11.160.50.27/500 481 80 68 27 500 21 54
A11.160.50.32/200 181 80 64 32 200 24 64
A11.160.50.32/250 231 80 66 32 250 24 64
A11.160.50.32/300 281 80 68 32 300 24 64
A11.160.50.32/400 381 80 74 32 400 24 64
A11.160.50.32/500 481 80 78 32 500 24 64
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ZAVITOREZNA HLAVA S AXIALNi KOMPENZACI DIN 2080
upinani zavitnikd pomoci ER klestin s vnitfnim étyrhranem

AL B
mm n TAPPING HEAD WITH AXIAL COMPENSATION
Hold tape with DIN 6499 (ER) collets and with inner coolant. m

L _________________________________________________________________________________________________________|
Kompenzace stlacenim (C) a vytazenim (T). Compensation in compression (C) and tension (T)
Stla¢eni mlze byt blokovano oto¢enim krouzku doprava (A) Compression can be blocked by turning the rear ring
pro fizeni hioubku zavitu. (A) Control of thread depth.
Pfivod chlazeni stfedem. Central coolant supply.

80.494

B

=

80.498

40.453/455

S =

80.497

3410.610 K S A D & T ,

ISO . mm mm mm mm 4
10.610.30.12 30 ER 16 M3-M12 100,5 28 5.5 6 80.493.10 89.202.10
10.610.40.12 40 ER 16 M3-M12 88,5 28 55 6 80.493.10 89.202.10
10.610.40.20 ER 25 M4-M20 112 42 10,5 7.5 80.493.16 89.202.16
10.610.40.33 ER 40 M8-M33 128 63 10 10 80.493.26 89.202.26
10.610.50.12 50 ER 16 M3-M12 82,5 28 5.5 6 80.493.10 89.202.10
10.610.50.20 ER 25 M4-M20 106 42 10,5 7.5 80.493.16 89.202.16
10.610.50.33 ER 40 M8-M33 122 63 10 10 80.493.26 89.202.26

* DODAVKA S KLICEM * SUPPLIED WITH WRENCH
L4 ZAVITOREZNA POUZDRA S AXIALNi KOMPENZACI DIN 2080

et o s rychlo vyménnym systémem Bilz
mm 2 QUICK CHANGE TAPPING HEAD WITH AXIAL COMPENSATION
' with tap chucks bushings system Bilz m

KOMPENZACE STLACENIM (C) A VYSUNUTIM (T)
COMPENSATION IN COMPRESSION (C) AND TENSION (T)

REF. D K s A D
ISO No. O ===l mm mm

10.620.30.12 30 1 19 M3 - M12 41 38 9 9 49.621.12.xx 49.622.12.xx
10.620.40.12 40 1 19 M3 -M12 41 38 9 9 49.621.12.xx 49.622.12.xx
10.620.40.20 2 31 M8 - M20 63 55 15 15 49.621.20.xx 49.622.20.xx
10.620.40.33 3 48 M14-M33 97 79 24 24 49.621.33.xx 49.622.33.xx
10.620.50.12 50 1 19 M3 - M12 41 38 9 9 49.621.12.xx 49622 12 xx
10.620.50.20 2 31 M8 - M20 20 55 15 15 49.621.20.xx 49.622.20.xx
10.620.50.33 3 48 M14-M33 97 79 24 24 49.621.33.xx 49.622.33.xx

NAREXQ@Q)MTE"
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ZAVITOREZNA POUZDRA PRO REZANi NATVRDO
y o bez axialni kompenzace, rychla vyména systé mem Bilz
mm QUICK CHANGE TAPPING HEAD FOR RIGID TAPPING

: with tap chucks bushing system Bilz 10.630

PRiVOD CHLAZENi STREDEM
WITH INNER COOLANT

K G A
= T oS
10.630.30.12 30 119 M3 - M12 50 33 49.621.12.xx 49.622.12.xx
10.630.40.12 40 e M3 -M12 52 33 49.621.12.xx 49.622.12.xx
10.630.40.20 2 3 M8 - M20 74 50 49.621.20.xx 49.622.20.xx
10.630.40.33 3 48 M14- M33 s 72 49.621.33.xx 49.622.33.xx
10.630.50.12 50 1)) M3 - M12 55 33 49.621.12.xx 49.622.12.xx
10.630.50.20 2 31 M8 - M20 78 50 49.621.20.xx 49.622.20.xx
10.630.50.33 3 48 M14- M33 83 72 49.621.33.xx 49.622.33.xx

M 205 NAREXQ)MTE®
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DLOUHE KLESTINOVE UPINACE PRO ER KLESTINY DIN 6499 DIN 69893-1
pro nastroje s valcovou stopkou

LANGE SPANNFUTTER FUR DIN 6499 (ER) SPANNZANGEN
fur Werkzeuge mit Zylinderschaft

@
LONG COLLET CHUCKS FOR DIN 6499 (ER) COLLETS mmn

for tools with cylindrical shank

PORTEPINCES ALLONGES POUR PINCES DIN 6499 (ER)
pour outils a queue cylindrique m
e - -[-( \8¥9¥ i
HSK
S «MINI» KLESTINOVOU MATICI FORMEA

MIT «MINI» MUTTER
WITH «MINI» COLLET NUT
AVEC ECROU «MINI»

0.494/7

——\l

g === = i ]
I -4l ———
i i i ~ { — iz

y

MINI
Cono = d, A D I, d, T (

REF. XS HSK H mm mm mm  mm mm @f K

16.455.050.10 50 ER16 0,5-10 100 22 80.495.10 89.205.10 89.192.10
16.455.050.10/160 ER16 0,5-10 160 22 100 30 80.495.10 89.205.10 89.192.10
16.455.063.10 63 ER16 0,5-10 100 22 80.495.10 89.205.10 89.192.10
16.455.063.10/160 ER 16 0,5-10 160 22 100 30 80.495.10 89.205.10 89.192.10
16.455.063.13 ER 20 1-13 100 28 80.495.13 89.205.13 89.192.13
16.455.063.13/160 ER 20 1-13 160 28 100 30 80.495.13 89.205.13 89.192.13
16.455.063.16 ER 25 1-16 100 35 80.495.16 89.205.16 89.192.16
16.455.063.16/160 ER 25 1-16 160 35 100 30 80.495.16  89.205.16 89.192.16
16.455.100.10 100 ER 16 0,5-10 100 22 80.495.10 89.205.10 89.192.10
16.455.100.10/160 ER 16 0,5-10 160 22 100 30 80.495.10 89.205.10 89.192.10

* DODAVKA BEZ KLICE * GELIEFERT OHNE SCHLUSSEL * SUPPLIED WITHOUT WRENCH * LIVRE SANS CLEF
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NAREX MTE s.r.o.
Moskevska 63
CZ-101 00 Praha 10
Czech Republic

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

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

Majitelem ochranné znamky ,narex” je spolec¢nost NAREX Ceska Lipa.a.s., Ceska Republika
NAREX MTE, s.r. 0. ma prave k trvalému bezplatnému uzivani této ochranné znamky.
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