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HócHsTE WIRTSCHAFTL|GHKEIT

EIN UNSCHLAGBARES TANDEIV

BASS HST-Synchro Gewindeschneidfutter

Moderne cNC.Bearbe|tungsmaschinen kónnen die Drehbewegung der spinde| rni1 der
Vorschubachse Verrechnen Und som t synchron sieren' Es kónnen jedoch geringe Synchroni.
sationsfeh|er auflreten' die fU hohen pi(a|kraften f.hren' Die Gewindebohreń|anken mussen
d|ese Ax]a|kreite aufnehmen. Daraus resu tień erhóhter F|ankenabreb' der zU standfe tredu
f]elUngen 1L]hń'
H er I egt der Vońei| des HST Synchro: Es kompensień den Feh|er aus der Dreh Und der
Vorschubachse Und garantień eine exakte GewindesteigUng'
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vońei|e HsT-synchro

. Die spefie] entwickelte Und patentieńe Dampfung
des HST Synchro Gewindeschneidfutters glechl
Lageabweichungen axal m Berech von i 0,5 0,7
aus. lm Verg eich: HandelsLib iche Synchrolutter
verwenden Kunststoftteile f0r den Minimaausglech.
Da s]ch Kunstslofl irn Laule der Zet Veńormt. be.
steht dann kein M n maausgleich mehr

. Das HSlSynchro ist geeignel fur KLihlrn fleldrricke
b s 8 0 b a .

ł|sT.synchro mit Zylinderschaft

DIN 1835 B/E. Mit innerer Kiihlmittelzufuhr (KA)

Typ fLir Gewinde fijr Spannzange Schaft O mm L1 mm D mm Ańike|Nr

. HsT-Synchrg 80 M18-1V30 ER40 25 117 63

HST-Synchro mit HSK-A

DIN 69893 A. Mit innerer Krlhlmittelzufuhr {KA)
Typ lijr Gewinde fur Spannzange Schaft O mm L1 mm D mm Ańike.Nr

- HsT-Synchro 40 M4-M12 ER20 HSK 100A 114 34 026243

- HsT-Svnchro 60 N,410 [,420 ER25 HSK63A 127 42 0251]9

. HsT-Svnchro 60 N,410 [,420 ER 25 HSK 100A 134 42 026244
j

-  Hsl-Synchro 80 M18 l\ ,430 EB 40 HSK 100A 163 63 026246
Liefenrmtang nklusive SpannmLrtier und Spannschltissel. Gewindebohr Zange und Dichtscheibe separat bestellen.
SonderausfljhrUngen Unserer GeWindeschneidfu1ter und anderes Zubehór sowie WeiteńUhrende Inlormationen elhaIten
Sle auf Anfrage bei unseren Vertriebssac h bearbe tern.
Preise s ehe Preis sle
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LEISTUiIGSSTARK - EFFIZIEIIT - PROZE$SSICHER

. in Schafttoleranz ho

. mit / ohne Kfihlkanal KA / KR

. Dominant HST mit Anschnittform E / 1,5-2 Gang

BASS HST-Gewindebohrer

Die HsT'Gewindebohrer VeńUgen Ljber einen hohen Freiwinke|' Dieser reduzeń bei
der Bearbeitung die Reibung und somit die Temperatur an der Schnelde. DadLrrch
kónnen hohe schn ttgeschwindigke]ten gefahren Llnd g|eichzetig hohe Standfei.
ten ezielt werden.

. unterschiedIiche GeWindeańen und ToIeranzen

. unterschiedliche Beschichtungen

We ele ńlorńat onen sehe BASS Kala|og Se le I '

Fiir Durchgangsloch
Tvp:
Anschnitt:
Kat.-Nr

Frlr Sackloch
Tvp:
Anschnittl
Kat.-Nr.

M3- M10
Mt2 l  M16

Variant HST HSSE-PM -TlN

20.7311
20.7 411

Dominant HST HSSE-PM - TIN
c / 2 - 3
20.71Ą1
20.7241

M3 - Ml0
M12/M16

vońei|e HsT-Gewindebohre.

. ean Werkzeug fiir universellen Einsatz in samtlichen Werkstotfen

. hohe Drehzahlen bzw. Schnittgeschwindigkeiten

. hoheWerkzeugstandzeiten

. reduzieńe Maschinensti||standsfeiten

. prozesssicheres Arbeiten bzw. geringe Qualitabkosten

. passgenaue Gewinde mit hoher obeń|echengL]te

. prózise Gewindetiefen ohne Programmkorrektul

. reduzieńe Werkzeugvie|fa|t Und Einsparung Von Magazinp|atzen

. reduzieńe Lagerha|tung

EINE HócHsT VoRTEILHAFTE VERBI]{DUNG
Durch HST'Svnchro und HST Gew ndebohrer erhel der Anwender
e n aufe nander abgestimmtes Syslem. Damit kann er verschiedene
Werksloffe prozessscher mit hoher standfeit bearbeil €n und eŻiet
e ne hohe Gewindeoualitat.

Resu|tate im verg|eioh zu sta]r€. spannuńg

Die Kombination HST-Synchro + HST-Gewindebohrer
erzielt das beste Ergebnisl

. Reduktion der Axialkrefte um 96%

. Beduktion des Drehmoments vor und nach
Drehrichtungsumkehr um 78oZ

Vergleich! Get/rindespannlutter starr gegeniiber BASS
HST-Synchro
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DrN rso 15488 -ER 25-GB

D2 sW L2 Ańikel.Nr'
mm mm

@
9,0 7.0 22.0 025191

! ]!1q !Ł 25 o o252nĄ I
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spannmuttern Dll{ |so l548a 'ii. innere Kiih|mitte|żu|uh]

Typ EB 11 ohne innere Krihlmittelzufuhr

DtN tso 15488 -ER 20-cB

D 2 S W L 2

ĘF==

Artikel-Nr

GewindebohFzange mit Innenvierkant - ohne Lengenausgleich REGO-FIX

DtN tso 15488 -ER 11-GB

D2 SW 12
mm mmtry

. 3,5 2,7 14,0 026350 .
L ]!.]] 3 o 14 o n263Ą1 |

D L 3 L4 L5 Ańike|Nr
mm mm mm

@
aui Anfrage auch ER1] spannmulter mń ńlegnerte. oichlscheibe

DIN tso 15488 -ER 40-GB

D2 SW t2
mm mm mm

ArtikelNr

Ańike|.Nr

Typ EBC 20

D L 3

L 94 24,0

L4 L5 Ańike|-Nr

5.0 13.0 - 16.5 025210 I

Typ ERC 25

D L 3

L 42 ?s,o

L4 L5 Ańike|'Nr
mm mm
5,0 1o.s - i7,o 025211 |

Typ ERC 40

D L 3

Lą 30,5

L5 ArtikelNr
mm

16.5 - 2o.o 026267 |

L4

5,0

Dichtscheiben fii] spańnmutteln nach D|N tso

Typ EB 20

Dichtbereich Artikel-Nr

@

l5488 mit inńe]e. Kiih|mitte|zutuh.

Typ ER 40

Dichtbereich ArtikelNr

@

N
N

ln nn.q sn n2Ą'n'

Typ EB 25

Dichtbereich

8.00-7.50 0252rl3 |

Typ EB 20
fiir L1 D Artikel-Nr.

Schafi O mm mm
Ljf! li 8,2 774o1s I

6.00 tt  9.4 77402A

L l lq l !  114 1nq7q6 |

Ańike|'Nr.

Kiih|ścheiben
fLir bessere KUhlmittelzufuhr entlang des Schafts, vor attem bei Durchgangstochbearbeitung.

Typ EB 25

fur Ll D
Schaft O mm mm

L_j!Q-,__ lL 11,4 02878e

ry
L__l!pL, , lL I3.4 028885 |

Ańike|-Nr

- L3-
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Weldonspannlutter

DIN 69871 A"/D kurz

Typ L1 mm D m m d2 mm Artikel-Nr

Weldon.panntutter

MAS-BT kurz

TYP L l  m m D m m d2 mm ArtakefNr.

W.ldonspanntutte.

D|N 2080 kUŹ

TYP Ll  mm Ańike|-Nr.

028904256534

D m m d2 mm

sK 50

fur
GróBe

T-T

:

t l
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Anrugsbolzen

DIN 69872 Form A lLlr Schaft DIN 69871 A,/D

Typ M Artikel-Nr

Kiihlmittelrchrc tii. HSK.SchSfte Schlt.sel f tr Kiihlmitlelrohr

i0r
Schaft

L1 D1 D Ańike|-Nr Ańike|.Nr

029023

976-*
ln

t l
I:E
F
tr

LE

_ 81 _ _ !1*

-v -łlj-t[",u -tE^u

029013

r-tt--t '. u -t

T)'v' l l ' I
LIJ il l

spannśchIii33eI

|i( L1 81 Ańike|.Nr.
GróRe mm mm

@

290 90

Spannbereich L1 Artikel-Nr.
mm

I s-20 33s 028994 |
20-200

Auf3atr fOr

fur L1 81 Ańike|-Nr.
GróBe mm

ry
ER 20 81 52 029015 l

I ER 25 75 65 029017 I
-

ilontageblock

fdr Schafl Ańike|.Nr

Mont gevo.rlchtung

fur HsT-synchro AńikelNr

@
nimmt das HST-Svnchro-Gewindeschneidf utter
auf wodurch beim Anziehen der Spannmutter
clas Gegenhalten durch einen zweiten Schrau-
benschlUssel entfellt.

nimmt das HST-Synchro Gewindeschneidfutter auf
wodurch ein beidhendiges Anriehen der Spannmut-
ter ermóg|icht wird'
Preise s ehe Prelshste.
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www.ba ss-too I s.com

BASS  GmbH &  Co .  KG
Techn rk  f u r  Gewrnde
Bass Strasse l
97996  N i ede r s t e t t en
Deu t s ch l and  Ge rmany

Te l . :  +49  7932  892 -0
Fax: +49 7932 A92-87
E  Ma  l :  n l o@bass  t oo l s . de


