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MERKMALE: SYNCHROMASTER

Ermdglicht eine gleichbleibende
Gewindetiefe und erhoht die
Prozesssicherheit

Vﬁrhipdﬁrt é Verbessert die
plotzlichen = Gewindequalitat
Werkzeugbruch

Erhoht die Standzeit der
Werkzeuge

Durch die Kombination von
SynchroMaster und synchro-
nisierter Maschine werden
optimale Ergebnisse mit allen
A-TAP Werkzeugen erzielt




SYNCHROMASTER GEWINDESCHNEIDFUTTER
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A-TAP & SYNCHROMASTER

" DIE BESTE KOMBINATION

SynchroMaster reduziert axiale und radiale Krafte und férdert das hohe Potenzial der A-Tap Serie
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SYNCHROMASTER GEWINDESCHNEIDFUTTER

Stabiler Aufbau der integrierten Komponenten

e Durch die stabile Metallkonstruktion wird die Lebensdauer deutlich erhoht

e Der minimale Langenausgleich sorgt fiir konstante Gewindetiefen

Lange Lebensdauer

Stabiler Prozess auch mit kurzem Anschnitt

A

Nachteile von herkommlichen Synchro Futtern
e Kunstharz eder Gummidampfer in der Konstruktion
® Frihzeitiger Verlust der Dampfeigenschaften

* Wartung erforderlich

Bessere Standzeit fUr Gewindeformer

Anzahl Gewinde
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Gleichbleibende

360 Gewinde Gewindetiefen
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1.000 Gewinde
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SynchroMaster

Wettbewerber

starre
Spannung

Anzahl Gewinde

2(‘)0 4?0 6?0 8?0 1 .900 1 .2‘00

1.051 Gewinde

1.151 Gewinde

800 Gewinde

951 Gewinde

478 Gewinde

383 Gewinde

Material: C45 Werkzeug: A-SFT M4x0.7 Form E Schnittgeschw.: 10m/min

Material: 42CrMo4 (30HRC) Werkzeug: S-XPF M10x1.5 Form E Schnittgeschw.: 15m/min

Ermoglicht gleichbleibende Gewindetiefen

exakte Gewindetiefen vergleichbar mit starrer Spannung

Futter Abweichung Gewindetiefe — §
SynchroMaster 0,10 mm — —
Wettbewerb 0,20 < —

e ewerber , mm gi
starre Spannung 0,07 mm ‘ ‘ —

Material: C45 Werkzeug: S-XPF M10x1,5 2P Schnittgeschw.: 22m/min

SynchroMaster (Halter und Mutter)

=

Spannzange (separat erhéltlich)

Gewindetiefe - Mindesttiefe

C e

Spannschlissel (separat erhéltlich)



SYNCHROMASTER

Gewindeschneiden | Futter | SynchroMaster
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= Synchro - Gewindeschneidfutter

Verbessert die Standzeit
= FUr Gewindegro3en von M3 bis M12
HSK', BT und Zylinderschaft (HB/HE)

L2

DCONMS

ST Aufnahme

1)

L1 LF

79924* ST20D-SMH16-68

68 51 25 = 20 11
*_____

HSK40A-SMH16-85 - - - - .
*_____

BT30-SMH16-90

*Spannflache L3 ist bei ST20D nicht vorhanden!

1. Spannzange und Spannschliissel werden separat verkauft 2.In der folgenden Tabelle finden Sie die entsprechende GroBe 3. Bitte nutzen Sie eine Maschine mit synchronisierter Spindel
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I
77

SynchroMaster Spannzange (abgedichtet)

ER16GH-3.5-2.7

ER16GH-6-4.9

ER16GH-8-6.3

1. Fur zentrale innere KihImittelzufuhr setzen Sie bitte das Werkzeug bis an das Ende der Spannzange ein. Es kann zu KihImittelaustritt fuhren, wenn das Werkzeug nicht weit genug eingespannt ist.
2.Wahlen Sie eine geeignete Spannzange entsprechend dem Schaftdurchmesser des Gewindebohrers aus.
3. Wir empfehlen das Anzugsdrehmoment mit einem Drehmomentschlissel zu Gberprifen.

Zubehor & Ersatzteile




MERKMALE: SFH SYNCHROFIT

Spannmutter mit integriertem
Druckring fiir hochste Rundlauf-
genauigkeit

patentierte
Schnittdruckkompensation




SFH SYNCHROFIT GEWINDESCHNEIDFUTTER

Moderne CNC Bearbeitungszentren sind mit Synchronspindeln ausgerustet. Bei starrer Spannung
mussen die Axialkrdfte von den Gewindeflanken aufgenommen werden. Das erhéht den
Flankenverschleils und reduziert die Standzeit. AuBerdem verschlechtert sich Oberfldche sowie
Lehrenhaltigkeit, was sich negativ auf die Prozesssicherheit auswirkt. Im schlechtesten Fall kommt
es sogar zum Werkzeugbruch.

SynchroFit Gewindeaufnahmen mit der verschleifsfreien Radialkraftkompensation reduzieren den
Flankenverschleil3 erheblich.

e HoOhere Standzeiten
e Hohe Gewindequalitat
e Hohe Prozesssicherheit

o

Die meisten Synchro Gewindeaufnahmen besitzen eine
minimale Langenkompensation durch die Verwendung
von Kunststoffelementen. Das Verformen und Ausharten
dieser Elemente kann dazu fUhren, dass nach einiger Zeit
die Kompensation komplett verloren geht. Im Vergleich
zu anderen Synchro Gewindeaufnahmen ist die Lebens-
dauer des SynchroFit deutlich hoher.




SFH SYNCHROFIT GEWINDESCHNEIDFUTTER

Gewindebohren

® Schritt 1 &2
Wahrend dem Schneidprozess
wachst das Drehmoment stark an.
® Schritt 3
Beim Anhalten der Spindel ist das
Drehmoment auf Null.

® Schritt 4
B p Die Spane werden im Ricklauf abgeschert
5,»’ : > und aus der Bohrung gefiihrt.
CAEERY CARAEN ® Schritt 5

Das Drehmoment geht zurtick bis auf Null.
(Abhangig von der Drehrichtung)

3
1 5 >
\/— 4 Zeit
Standzeitvergleich
A Maschine: Brother TC22A
Gewindebohrer: M10 x 1,5
2000 —+ Material: CF53(1.1183) 1.884
1.500 -+ 1.351
1.024
1.000 ++
500 T+

Wettbewerber A Wettbewerber B SynchroFit
Futter



SYNCHROFIT

Gewindeschneiden | Futter | SynchroFit
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= Gewindeschneidfutter mit minimalem, axialem und radialem Kraftausgleich

Verbessert die Standzeit

= Flr Gewindeabmessungen vom M4 bis M12

Zylinderschaft Ausfihrung, fir Spannzangen ER16-GB und ER-25-GB

EP01922000 ST20-SFH-ER16-80

EP01922001 ST20-SFH-ER25-105
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SynchroFit Spannzange

248000304516 ER 16-GB
248000308016
248000318025
248000310025
248000312025

163000311060 ER 25-GB

Zubehor

244500000034




SCHWEDEN
Niederlassung von OSG SCANDINAVIA
Abrahams Grand 8

295 35 Bromdlla

Schweden

Tel: +46 40 41 22 55

Fax: +46 40 41 32 55
0sg@osg-scandinavia.com

OSG SKANDINAVIEN

(Fur skandinavische Lander)
Langebjergvaenget 16
4000 Roskilde

Danemark

Tel: +45 46 75 65 55

Fax: +45 46 75 67 00
0sg@osg-scandinavia.com &

OSG NIEDERLANDE
Bedrijfsweg 5

3481 MG Harmelen
Niederlande

Tel: +31 348 44 2764
Fax: +31 348 44 2144
info@osg-nl.com

Shelton house, 5 Bentalls

Pipps Hill Ind Est, Basildon Essex SS14 3BY
Vereinigtes Kdnigreich

Tel +44 (0)1268 567660

Fax +44 (0)1268 567661
sales@osg-uk.com

OSG EUROPE LOGISTICS
Zentrale Europa

Avenue Lavoisier 1
B-1300 Z.I. Wavre - Nord
Belgien

Tel: +32 10 23 05 07

Fax: 4321023 05 51
info@osgeurope.com

OSG BELUX

Avenue Lavoisier 1
B-1300 Z.I. Wavre - Nord
Belgien

Tel: 432102305 11
Fax:+32 1023 05 31
info@osg-belgium.com

0OSG FRANKREICH

Paris Nord 2 385 rue de la Belle Etoile,

4 allée du Ponant

BP 66191 Roissy en France

F-95974 Roissy Ch. De Gaule Cedex
Frankreich Y
Tel: +3314990 10 10

Fax:+33 1499010 15

sales@osg-france.com

0SG COMAHER

Bekolarra 4

E- 01010 Vitoria-Gasteiz

Spanien

Tel: +34 945 242 400

Fax: +34 945 228 883
0sg-comaher@osg-comaher.com

0SG GmbH

Zweigniederlassung Deutschland

SiemensstraBBe 13
D-61352 Bad Homburg
Deutschland

Tel: +49 6172 10 62 06
Fax:+49 61721062 13
verkauf@wexo.com

OSG ITALIEN

Via Cirenaica n. 52 int. 61/63
1-10142 Torino

Italien

Tel: +39 0117705211

Fax: +39 0117071402
info@osg-italia.it



SLOWAKEI

Niederlassung von OSG Belgium s.a.
Tel: +32 10 23 05 04
Fax: +32 10 23 05 31

info@osg-belgium.com

OSG POLEN
ul. Spétdzielcza 57
05-074 Halinow

Polen

Tel: +22 760 82 71
Fax: 422 760 82 71
0sg@osg-poland.com

0OSG RUSSLAND
Butlerova street, 17B, office 5069
117342 Moskau
Russland

Tel: +7 (495) 150 41 54
info@osg-russia.com

ROMSAN INTERNATIONAL CO. SRL
Exklusiver Vertreter OSG
23-25, Nerva Traian Street
031044 Bucuresti
Rumanien

Tel: +40 021 322 07 47
Fax: +40 021 321 56 00
romsan.int@romsan.ro

0SG TURKEI
Rami Kisla Cad.No:56 Eyup
Istanbul 34056

die Turkei

Tel: +90 212 565 24 00
Fax: +90 212 565 44 00
info@osg-turkey.com

Vischer & Bolli AG
Im Schossacher 17
CH-8600 Dubendorf
Schweiz

Tel.: +41 448021515
Fax: +41 44802 15 95
info@vb-tools.com

OSTERREICH
Zweigniederlassung

Niederlassung von OSG GmbH
Messestrale 11

A-6850 Dornbirn

Osterreich

Tel: +49 7161 6064-0

Fax: +49 7161 6064-444
info@osg-germany.de

0SG GmbH
Zentrale Deutschland
Karl-Ehmann-Str. 25

D - 73037 Géppingen
Deutschland

Tel: +49 7161 6064 - 0
Fax: +49 7161 6064 - 444
info@osg-germany.de



shaping your dreams

OSG GmbH OSG EUROPE LOGISTICS
Zentrale Deutschland Zentrale Europa
Karl-Ehmann-Str. 25 Avenue Lavoisier 1
D - 73037 Goppingen B-1300 Z.l. Wavre - Nord
Germany Belgium
Tel: +49 7161 6064 - 0 Tel: +32 10 23 05 07
Fax: +49 7161 6064 - 444 Fax:+32 10 23 05 11
info@osg-germany.de info@osgeurope.com
OSG GmbH Osterreich
Zweigniederlassung Deutschland Zweigniederlassung Osterreich
Siemensstral3e 13 Messestralle 1
D-61352 Bad Homburg A-6850 Dornbirn
Deutschland Tel.: +49 7161 6064-0
Tel: +496172 10 62 06 Fax: + 49 7161 6064-444
Fax: +4961721062 13 info@osg_germany_de

verkauf@wexo.com

Vischer & Bolli AG

Im Schossacher 17
CH-8600 Diibendorf
Schweiz
Tel.: +41 44 802 15 15
Fax: +41 44 802 15 95
info@vb-tools.com
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