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TECHNIK FUR GEWINDE

SYNCHRONGEWINDESCHNEIDEN
MIT BASS

HST-GEWINDEBOHRER

HST-SYNCHRO-GEWINDESCHNEIDFUTTER



HOCHSTE WIRTSCHAFTLICHKEIT
EIN UNSCHLAGBARES TANDEM
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BASS HST-Synchro Gewindeschneidfutter Vorteile HST-Synchro
Moderne CNC-Bearbeitungsmaschinen kdnnen die Drehbewegung der Spindel mit der * Die speziell entwickelte und patentierte Dampfung
Vorschubachse verrechnen und somit synchronisieren. Es kénnen jedoch geringe Synchroni- des HST-Synchro Gewindeschneidfutters gleicht
sationsfehler auftreten, die zu hohen Axialkraften fuhren. Die Gewindebohrerflanken miissen Lageabweichungen axial im Bereich von + 0,5 - 0,7
diese Axialkrafte aufnehmen. Daraus resultiert erhdhter Flankenabrieb, der zu Standzeitredu- aus. Im Vergleich: Handelsubliche Synchrofutter
zierungen fuhrt. verwenden Kunststoffteile fir den Minimalausgleich.
Hier liegt der Vorteil des HST-Synchro: Es kompensiert den Fehler aus der Dreh- und der Da sich Kunststoff im Laufe der Zeit verformt, be-
Vorschubachse und garantiert eine exakte Gewindesteigung. steht dann kein Minimalausgleich mehr.

* Das HST-Synchro ist geeignet fir Kihlmitteldriicke

bis 80 bar.

HST-Synchro Gewindeschneidfutter mit Zylinderschaft
DIN 1835 B/E. Mit innerer Kihlmittelzufuhr (KA)

Typ fir Gewinde fir Spannzange Schaft@ mm L1 mm D mm Artikel-Nr.

| HST-Synchro 20 M2-M5 ER.1d 16 53, 19 108157 |
HST-Synchro 20 M2-M5 ER 11 20 53 19 028012 ]
HST-Synchro 20 _M2-M5 ER 11 — 53 19 026241 |
HST-Synchro 40 M4-M12 ER 20 20 68 34 107035

| _HSE-Synchro 40 Md4-M12 ER 20 25 68 34 025116 |
HST-Synchro 60 M10-M20 ER 25 20 88 42 107905

L HST-Synchro 60 M10-M20 ER25 25 88 42 025117 |
HST-Synchro 80 M18-M30 ER 40 25 117 63 026242

HST-Synchro Gewindeschneidfutter mit HSK-A
DIN 69893 A. Mit innerer Kiihimittelzufuhr (KA)

Typ fur Gewinde fir Spannzange Schaft @ mm L1 mm D mm Artikel-Nr.
| HST-Synchro 40 M4-M12 ER20 HSK 50A 107 34 026248
__HST-Synchro 40 M4-M12 ER 20 HSK 63A 107 34 025118
wHST-Synchro 40 M4-M32 ER20 HSK 63A auf Aofrage 34 026249 i
__HST-Synchro 40 M4-M12 ER 20 HSK 100A 114 34 026243
wtiSTSynchro 60 _M10:M20 ____ER25 HSKS0A 127 2 026251
_HST-Synchro 60 M10-M20 ER 25 HSK 63A 127 42 025119
HSTS 0 ER25 LSKesA  aulAntage 42 026250
 HST-Synchro 60_____M10-M20 ER25 HSK 100A 134 42 026244
b M18:M3 ER40 HSK63A 156 83 026245
HST-Synchro 80 M18-M30 ER 40 HSK 100A 163 63 026246

Lieferumfang inklusive Spannmutter und Spannschlissel. Gewindebohr-Zange und Dichtscheibe separat bestellen.
Sonderausfiuhrungen unserer Gewindeschneidfutter und anderes Zubehér sowie weiterfihrende Informationen erhalten
Sie auf Anfrage bei unseren Vertriebssachbearbeitern.

Preise siehe Preisliste.



LEISTUNGSSTARK - EFFIZIENT - PROZESSSICHER

BASS HST-Gewindebohrer sind erhaltlich: auf Anfrage:
* in Schafttoleranz hé * unterschiedliche Gewindearten und Toleranzen
* mit / ohne Kiihlkanal KA / KR * unterschiedliche Beschichtungen

* Dominant HST mit Anschnittform E / 1,5-2 Gang
Weitere Informationen siehe BASS-Katalog Seite 1.

Fir Durchgangsloch
AAAAAAAAA A Anschnitt: B/35-55

Kat.-Nr. 20.7311 M3-M10
20.7411 M12/M16
Fir Sackloch
Typ: Dominant HST  HSSE-PM - TIN
Anschnitt: Cc/2-3
Kat.-Nr. 20.7141 M3-M10
20.7241 M12/M16
BASS HST-Gewindebohrer Vorteile HST-Gewindebohrer
Die HST-Gewindebohrer verfiigen tber einen hohen Freiwinkel. Dieser reduziert bei * ein Werkzeug fur universellen Einsatz in sémtlichen Werkstoffen
der Bearbeitung die Reibung und somit die Temperatur an der Schneide. Dadurch * hohe Drehzahlen bzw. Schnittgeschwindigkeiten
kénnen hohe Schnittgeschwindigkeiten gefahren und gleichzeitig hohe Standzei- * hohe Werkzeugstandzeiten
ten erzielt werden. * reduzierte Maschinenstillstandszeiten

* prozesssicheres Arbeiten bzw. geringe Qualitatskosten

* passgenaue Gewinde mit hoher Oberflachengiite

* prazise Gewindetiefen ohne Programmkorrektur

¢ reduzierte Werkzeugvielfalt und Einsparung von Magazinplatzen
* reduzierte Lagerhaltung

EINE HOCHST VORTEILHAFTE VERBINDUNG

Durch HST-Synchro und HST-Gewindebohrer erhélt der Anwender
ein aufeinander abgestimmtes System. Damit kann er verschiedene
Werkstoffe prozesssicher mit hoher Standzeit bearbeiten und erzielt
eine hohe Gewindequalitat.

Resultate im Vergleich zu starrer Spannung Vergleich: Gewindespannfutter starr gegeniiber BASS

HST-Synchro
Die Kombination HST-Synchro + HST-Gewindebohrer

erzielt das beste Ergebnis:

in% 100+

* Reduktion der Axialkrafte um 96% 90

* Reduktion des Drehmoments vor und nach 80+

Drehrichtungsumkehr um 78% 701
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TECHNIK FUR GEWINDE

Gewindebohr-Zange mit Innenvierkant - ohne Lingenausgleich REGO-FIX

DIN ISO 15488 -ER 11-GB DIN ISO 15488 -ER 20-GB
D2 SwW L2 Artikel-Nr. D2 sw L2 Artikel-Nr.
mm mm mm mm mm mm
| 28 21 12,0 026349 | | 45 3,4 18,0 025183 |
l 35 2,7 14,0 026350 | | 8,0 4,9 18,0 025185
| 40 3,0 14,0 026351 | | 7,0 55 18,0 025186 |
. 45 3,4 14,0 026352 | | 80 6,2 220 025187
50 ZXR—T Y] 027043 20 L0 2023185 ]
| 10,0 8,0 25,0 025189
- L2
DIN ISO 15488 -ER 25-GB DIN ISO 15488 -ER 40-GB
D2 sw L2 Artikel-Nr. D2 Sw L2 Artikel-Nr.
mm mm mm mm mm mm
| 80 6,2 22,0 025190 | [ 11,0 9.0 25,0 026353
. 9,0 7,0 22,0 025191 | 12,0 9,0 25,0 026354
| 10,0 8,0 25,0 025205 | ] 14,0 11,0 25,0 026355 |
L 11,0 9,0 25,0 025206 | 1 12,0 25,0 026356

2 90 250 025207 ]
14.0 11,0 250 025208 gg:g 16,0 28,0 026353

Spannmuttern DIN ISO 15488 fiir innere Kiihimittelzufuhr

Typ ER 11 ohne innere Kiihimittelzufuhr Typ ERC 20

D L3 L4 L5 Artikel-Nr. D L3 L4 L5 Artikel-Nr.
mm mm mm mm mm

mm mm mm
[ 19 11,3 = 4,9 - 656_ 027088 I I 34 24,0 5,0 13,0 - 16,5 025210

auf Anfrage auch ER11 Spannmutter mit integrierter Dichtscheibe

Typ ERC 25 Typ ERC 40
D L3 L4 LS Artikel-Nr. D L3 L4 L5 Artikel-Nr.
mm mm mm mm mm mm mm mm
I 42 25I0 50 13,5-17,0 025211 63 30,5 50 16,5-20,0 026267

Dichtscheiben fiir Spannmuttern nach DIN ISO 15488 mit innerer Kiihimittelzufuhr

Typ ER 20 Typ ER 40
Dichtbereich Artikel-Nr. Dichtbereich Artikel-Nr.

b 24502400 I T A b0 13,50 J2s3l l
6,00-5,50 025198 J 16,00 - 15,00 026312 |
0060 025199 ] Iiz00-1650 TR
- 025200 b 18,00 - 17,00 026319 |
a0050 T 12001850 P
e 1000950 025202 0,00- 19,50 026321 {
= o |

Typ ER 25 026322

221,50 026323 J
Dichtbereich Artikel-Nr. . 026324

800750 025203 ] l gg 00.-23.50 026325 -

. 9,00-8,50 025204 ] 50 026326
] 0:00:,90 Q25182 |
. 11,00-10,50 025193 J
: 025104 ]
. _14,00-13,50 025195 |
en16,00:15,50 025100 ]
Kiihischeiben
fir bessere Kuhimittelzufuhr entlang des Schafts, vor allem bei Durchgangslochbearbeitung.
Typ ER 20 Typ ER 25
fur L1 D Artikel-Nr. far L1 D Artikel-Nr.
Schaft @ mm mm Schaft @ mm mm
| 450 11 Big_ 774015 )| | 8,00 11 11,4 028786 1
6,00 11 9,4 774028 ] . 9,00 11 12,9 028884
| 7,80 11 11,4 109796 1 | 10,00 11 13,4 028885
9,00 11 14 104142 g . 11,00 11 14,5 028886
k00 11 14 705179 J 413
Preise siehe Preisliste. fe 1400 ih! 17,4 028888

%— s o0 oeerz ]



Weldonspannfutter

DIN 69871 A/D kurz

Typ L1 mm D mm d2 mm M Artikel-Nr.
2 £ 2. MIS
SK 50 35 72 25 M24 026256 ]
— -
Weldonspannfutter
MAS-BT kurz
_\ | Typ L1 mm D mm d2 mm M Artikel-Nr.
\_ / { __BI50 40 60 25 M24 027609 J
|
* | | Weldonspannfutter
- 42 ] DIN 2080 kurz
_ D -
Typ L1 mm D mm d2 mm M Artikel-Nr.
24 ﬁﬂ-———bﬂﬁ W— J
. SK 50 34 65 25 M24 028904 ¥
Anzugsbolzen

216

DIN 69872 Form A flr Schaft DIN 69871 A/D

Typ M Artikel-Nr.
LSK50 M24 029035

Kiihimittelrohre fiir HSK-Schiifte

fir L1 D1 D  Artikel-Nr.
GroBe mm mm mm
HSK50A 327 M16x1,0 10 029027

HSK 63A 12 029028 |

36,2 M18x1,0
HSK 100A 436 M24x1,5 16 029029

Drehmomentschliissel Bl B
i
Spannbereich L1 Artikel-Nr.
mm - -
520 335 028994 | - -
. 20-200 465 029013 !

‘ 1

Aufsatz fiir Drehmomentschliissel

fir L1 B1 Artikel-Nr.
GroBe mm mm
| ER11 61 32 029014
| ER20 81 52 029015 |
ER 25 75 65 029017
. ER40 82 90 029018 |
Montageblock
fidr Schaft Artikel-Nr.
HSK 50A 029025

nimmt das HST-Synchro Gewindeschneidfutter auf
wodurch ein beidhandiges Anziehen der Spannmut-
ter erméglicht wird.

Preise siehe Preisliste.

Schliissel fiir Kiihimittelrohr

fr Artikel-Nr.
Schaft
LHSK 634 029032
Spannschiliissel

far L1 B1 Artikel-Nr.

GroBe mm mm

W= - S—- 022020,
0 170 fg 029021

W ER40 290 90 023023 __
Montagevorrichtung

flr HST-Synchro Artikel-Nr.

203060 B 020071

nimmt das HST-Synchro-Gewindeschneidfutter
auf wodurch beim Anziehen der Spannmutter
das Gegenhalten durch einen zweiten Schrau-
benschlussel entfllt.
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