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TECHNIK FUR GEWINDE

Bels6 menetmegmunkalas
szerszam- és készulékgyartas-
ban a nehezen megmunkalhaté
anyagokhoz
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TECHNIK FUR GEWINDE

Kialakitas & Bevonat
Alapanyag
Bekezdés
Menettipus

Tarés

Szar tlrése

Alkalmazasi teriilet

Acélotvozetek
1250 N/mm?-ig

Acélotvozetek
1000 N/mm?2-t6l 1400 N/mm?-ig

Acélotvozetek
1200 N/mm?-tél 1550 N/mm?-ig

Rozsdamentes acélok
Ontvények
Rézotvozetek
Magnéziumotvozetek
Titdnotvozetek
Nikkelotvozetek

Wolframotvozetek

MENETFUROK ZSAKFURATOKHOZ 1,5%D-ig

AVANT
H15

TICN
KA TICN

HSSE-PM

C/2-3
E/1,5-2

M, MF

1ISO2/6H
1ISO3/6G

h9

10-20

4-10

10-25

15-35

25-35

AVANT
HVA15

KA BT

HSSE-PM

C/2-3
E/1,5-2

M

6HX

h9

3-15

20-30

Részletes informaciok és forgacsolasi paraméterek a Alkalmazasi tablazatban talalhatdak.

AVANT
TIH13

TICN

HSSE-PM

C/2-3

M, MF
MJ, UNJC, UNJF

4HX, 6HX, 3BX

h6

v, m/min

3-10

15-25

10-20

25-35

210

2-3

jol alkalmazhatoé

AVANT
NI13

TICN

HSSE-PM

C/2-3

M
MJ, UNJC, UNJF

4HX, 6HX, 3BX

h6

2-3

2-3

alkalmazhaté



MENETFUROK ZSAKFURATOKHOZ 3xD-IG

Kialakitas & Bevonat
Alapanyag
Bekezdés
Menettipus

Tirés

Szar tlrése

Alkalmazasi teriilet

Acélotvozetek
1250 N/mm?-ig

Acélotvozetek

1000 N/mm?-t6l 1400 N/mm?-ig

Acélotvozetek

1200 N/mm?-t6l 1550 N/mm?-ig

Rozsdamentes acélok
Ontvények
Rézotvozetek
Magnéziumotvozetek
Titanétvozetek
Nikkelotvozetek

Wolframotvozetek

jol alkalmazhato alkalmazhato

DOMINANT
HZ38

TICN
HL, KA HL

HSSE-PM

C/2-3
E/1,5-2

M, MF,
UNC, UNF, G

ISO2/6H
2B

h9

4-10

DOMINANT
MHST45

HL
KA HL

HSSE-PM

C/2-3
E/1,5-2

M
6HX

h6

v, m/min

8-12

2-8

8-15

15-25
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TECHNIK FUR GEWINDE

DOMINANT
HVA45

BT

HSSE-PM

C/2-3
E/1,5-2

M
6HX

h9

5-12

Részletes informaciok és forgacsolasi paraméterek a Alkalmazasi tablazatban talalhatéak.



[ ) e — MENETFUROK EDZETT ACELOKHOZ

VARIO VARIO
SH SH
Kialakitas & Bevonat TICN SR TICN SR
Alapanyag HSSE-PM VHM
Bekezdés C/2-3 C/2-3
Menettipus M, MF, G M
Tlrés 6HX 6HX
Szar tlrése h9 h6
Alkalmazasi teriilet
v, m/min
Edzett acél 45-55 HRC 2-4
Edzett acél 52-63 HRC 1-3

Részletes informaciok és forgacsolasi paraméterek a Alkalmazasi tablazatban talalhatdak. jol alkalmazhatoé alkalmazhato



MENETFUROK ATMENO FURATOKHOZ 3xD-IG
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Kialakitas & Bevonat
Alapanyag
Bekezdés
Menettipus

Tarés

Szar tlrése

Alkalmazasi teriilet

Acélotvozetek
1250 N/mm?-ig

Acélotvozetek
1000 N/mm?2-t6l 1400 N/mm?-ig

Acélotvozetek
1200 N/mm?2-tél 1550 N/mm?-ig

Rozsdamentes acélok
Ontvények
Rézotvozetek
Magnéziumotvozetek
Titanétvozetek
Nikkelotvozetek

Wolframotvozetek

jol alkalmazhato alkalmazhato

VARIANT
H

TICN

HSSE-PM

B/3-55

M, MF

ISO2/6H

h9

10-20

3-12

10-25

VARIANT VARIANT VARIANT
HVA TIH NI
BT TICN TICN
HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
B/3-55 B/3-55 B/3-55
M M, MF M
MJ, UNJC, UNJF | MJ, UNJC, UNJF
6HX 4HX, 6HX, 3BX | 4HX, 6HX, 3BX
h9 h6 h6
v, m/min
10-25
3-8
3-10 24
3-15
15-25
10-25
5-12 212
4-8 2-3
2-3

Részletes informaciok és forgacsolasi paraméterek a Alkalmazasi tablazatban talalhatéak.
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TECHNIK FUR GEWINDE

Kialakitas & Bevonat
Alapanyag

Bekezdés

El6nydk

Alkalmazasi teriilet

Acélotvozetek
1250 N/mm?2-ig

Acélotvozetek
1000 N/mm?2-t6l 1400 N/mm?-ig

Acélotvozetek
1200 N/mm?-tél 1550 N/mm?-ig

Edzett acél 48-63 HRC
Rozsdamentes acélok
Ontvények
Rézotvozetek
Magnéziumotvozetek
Titdnotvozetek
Nikkelotvozetek

Wolframotvozetek

MENETMAROK
GFS GFD GFD ZBGF
N HZP SH SH
KA BA
KA TICN KA BA BA LH BA
VHM VHM VHM VHM
M, MF M, UNC, UNF M M, MF
Alapfurat és
Silllyesztés és | Menetmaras 3xD- | Menetmaras 3xD- | menetmaras egy
menetmaras egy | ig egy szerszam- | ig egy szerszam- szerszammal
szerszammal mal mal kaldnb6zé
méretekben

PWRORVOVLVOID © ®

PWROVVOR © O K&

Részletes informaciok és forgacsolasi paraméterek a Alkalmazasi tablazatban talalhatdak.

@ jol alkalmazhato6
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@ alkalmazhaté



VALTOLAPKAS MENETMAROK | Y e

Nagyobb méretli menetek megmunkalasahoz a valtélapkas menetmarokat ajanljuk.

BFW

» Alaptartd6 keményfém valtélapkakkal MF20x1,5 és M24-es mérettd|
» Menetemelkedés 0,75-6,0mm, ill. 32-4 Gang/1“

» Profilszog ¥ 60°/ 55°

» Minden anyagban alkalmazhato, bels6 hiitéssel és DIN 1835 B szarral

GFK

» Alaptartd6 keményfém valtélapkakkal MF24x1,5 és M27-es mérettd|
» Menetemelkedés 1,5-6,0mm, ill. 32-4 Gang/1*

» Profilszég ¥ 60°/ 55°

» Minden anyagban alkalmazhatd, belsé hiitéssel, menetes szaru felfogassal

AFK

» Feltlizhet6 fej keményfém valtdlapkakkal MF54x1,5 és M60-as mérettél
» Menetemelkedés 0,75-6,0mm, ill. 32-4 Gang/1“

» Profilsz6g ¥ 60°/ 55°

» Minden anyagban alkalmazhato, belsé hitéssel

BEFOGOK

HST SYNCHRO

Kiegyenliti a féorso és az el6told gépegységek kdzotti szinkronizacios hibakat, minimalisra csokkenve
az ebbdl szarmazo, szerszamra hato surlodasi eréket. A minimalis hosszkompenzacio + 0,5 mm, mely
egy szabadalmaztatott acél rugdelemmel torténik, a versenytarsakhoz képest hosszabb élettartamot
garantal

A HST SYNCHRO-befogé standard alkalmazasokhoz hengeres szarral és HSK csatlakozassal is elér-
hetd. A szerszammegfogast killonb6zé méretekben a megfeleld tartozékokkal biztositjuk.

Jellemzdék
» akar 96%-kal csdkken az axialis erd

» akar 78%-kal csokken a nyomaték a forgasiranyvaltaskor

» 30%-kal magasabb éltartam a kisebb surlédasoknak készénhetéen
» jobb fellleti min6ség a menetprofilon

» a szerszamtorés kockazata csdkken

» nagyon jo kaliberezhet6ség
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TECHNIK FUR GEWINDE

BASS GmbH

Technik fliir Gewinde
Bass-Strasse 1

97996 Niederstetten
Deutschland - Germany

Tel.: +49 7932 892-0

Fax: +49 7932 892-87
E-Mail: info@bass-tools.com
Web: www.bass-tools.com
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