ALBRECHT



Un mandrin CNC
Albrecht remplace
toutes les pinces de
serrage. Et vous
gagnez tous les ans
plusieurs journées
de travail.*

100 % rigoureusement concentrique,
30 um sur toute la plage de serrage
de 1,0 2 16,0 mm.

Concu pour 100 % de tolérance
des calibres AT3.

100 % de force de serrage. Le seul
pignon a vis sans fin qui tient 70 Nm.

De 1,0 a4 16,0 mm. En un tour de
main. Prét a I‘usage. 7000 tr/min.
Un balourd résiduel de 40 gmm/kg.

Un systéme de refroidissement

fiable a 100 %.

Compact en seulement @ 50 mm.
Plus d‘espace de travail.

100 % a vie. Durci. Rectifié.
Parfaitement concilié.

La dureté de 64 HRC =
le devoir de toute machoire.

100 % de plage de serrage :
de 1,0 a 16,0 mm.



Concentricité exacte a 30 pm
sur 1-16 mm. 100 % de force de ser-
rage. @ 50 mm et concu pour la vie.



DIN 2080
Mandrin de percage CNC

Clé de serrage inclue, groupe de produits TF80

Forme A Refroidiss. No. d‘article L1 12 D1 D2 Equilibré kg
DIN 2080-A40 73 A 80011601400 85 - 50 <40 gmm/kg 1,44
DIN 2080-A50 77 A 80011601500 89 - 50 <40 gmm/kg 3,44
DIN 69871
Mandrin de percage CNC
Clé de serrage inclue, groupe de produits TF80

Forme A Refroidiss. No. d‘article L1 12 D1 D2 Equilibré kg
DIN 69871-AD30 69 A/AD 800110Z2300 78 37,538 45 <40gmm/kg 0,70
DIN 69871-AD40 69  A/AD 80011022400 78 375 38 45 <40gmm/kg 1,15
DIN 69871
Mandrin de percage CNC
Clé de serrage inclue, groupe de produits TF80

Forme A Refroidiss. No. d‘article L1 12 D1 D2 Equilibré kg
DIN 69871-AD40 80 A/AD 800116Z2400 92 - 50 <40 gmm/kg 1,46
DIN 69871-AD50 80 A/AD 800116Z2500 92 - 50 <40 gmm/kg 3,36
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DIN 69893 HSK
Micro-mandrin de percage

Clé dynamométrique inclue, groupe de produits TF32

Forme A Refroidiss. No. d‘article 1 12 D1 Equilibré kg
DIN 69893 HSK25E 42 32000156250 - - 20 <0,5gmm/kg 0,09
DIN 69893 HSK32E 50 32000156320 - - 20 <0,5gmm/kg 0,17 N
DIN 69893 HSK40E 50 32000156400 - - 20 <0,5gmm/kg 0,25
DIN 69893 HSK 40 A 50 32000156410 - - 20 <0,5gmm/kg 0,25
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DIN 69893 HSK
Micro-mandrin de percage

Clé dynamomeétrique inclue, groupe de produits TF32

Forme A Refroidiss. No. d‘article L1 12 D1 Equilibré kg

DIN 69893 HSK25E 42 32010156250 - - 20 <05gmm/kg 0,09

DIN 69893 HSK32E 50 32010156320 - - 20 <«0,5gmm/kg 0,17 N

DIN 69893 HSK40 E 50 32010156400 - - 20 <05gmm/kg 0,25

DIN 69893 HSK40 A 50 32010156410 - - 20 <«0,5gmm/kg 0,25 .
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DIN 69893 HSK

Mandrin de percage CNC

Clé de serrage inclue, groupe de produits TF80

Forme A Refroidiss.  No. d‘article L1 L2 D1 D2  Equilibré kg
A
DIN 69893 HSK50 A 94 A 80011026500 103 38 38 45 <40gmm/kg 0,91 1
DIN 69893 HSK 63 A 85 A 80011026630 94 38 38 45 <40gmm/kg 1,08 L2
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DIN 69893 HSK
Mandrin de percage CNC

Clé de serrage inclue, groupe de produits TF80

Forme A Refroidiss.  No. d‘article L1 L2 D1 D2  Equilibré kg
DIN 69893 HSK50A 107 A 800116Z 650 0 119 - 50 <40 gmm/kg 1,27

DIN 69893 HSK63 A 98 A 80011626630 110 - 50 <40gmm/kg 1,46 L1
DIN 69893 HSK63F 98 A 800116F 663 0 110 - 50 <40 gmm/kg 1,47
DIN 69893 HSK80A 101 A 80011626800 116 - 50 <40 gmm/kg 2,20
DIN 69893 HSK100A 104 A 800116Z6100 116 - 50 <40gmm/kg 2,91
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ISO 26623-1 Fixation polygonale
Mandrin de percage CNC

Clé de serrage inclue, groupe de produits TF80

Forme A Refroidiss. No.d‘article L1 L2 D1 D2 Equilibré kg
C5/1S026623-1 85 A 800116Z 9C50 97 - 50 <40 gmm/kg 1,20
C6/1S026623-1 85 A 800116Z9C60 97 - 50 <40 gmm/kg 1,46
C8/1S026623-1 95 A 800116Z9C80 107 - 50 <40 gmm/kg 2,80
JIS 6339 MAS BT
Mandrin de percage CNC
Clé de serrage inclue, groupe de produits TF80

Forme A Refroidiss.  No. d‘article 1 12 D1 D2 Equilibré kg

MAS BT30 AD 72 A/AD 800110Z4300 81 38 38 45 <40gmm/kg 0,71
MAS BT40 AD 77 A/AD 800110Z4400 8638 38 45 <40 gmm/kg 1,34
JIS 6339 MAS BT
Mandrin de percage CNC
Clé de serrage inclue, groupe de produits TF80
Forme A Refroidiss. No.d‘article L1 L2 D1 D2 Equilibré kg
MAS BT40 AD 88 A/AD 800116Z 4400 100 - 50 <40 gmm/kg 1,62
MAS BT50 AD 99 A/AD 800116Z4500 111 - 50 <40 gmm/kg 3,47
DIN 228 Cone morse
Mandrin de percage CNC
Clé de serrage inclue, groupe de produits TF80
Forme A Refroidiss. No.d‘article =~ L1 L2 D1 D2 Equilibré kg
MK3 87 8001160 MK30 99 - 50 1,28
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Queue cylindrique
Micro-mandrin de percage

Clé de serrage inclue, groupe de produits TF32

Forme A Refroidiss.  No. d‘article L1 12 D1 D2 Equilibré kg
DIN 6535 HA 32000158100 76 36 10 20 0,14
DIN 6535 HA 32020158160 100 - 16 20 0,17
DIN 6535 HA 3200015816 0 160 - 16 20 0,19

Queue cylindrique

Micro-mandrin de percage

Clé de serrage inclue, groupe de produits TF32
Forme A Refroidiss.  No. d‘article L1 12 D1 D2 Equilibré kg
DIN 6535 HA 32010158100 76 36 10 20 0,14
DIN 6535 HA 32030158160 100 - 16 20 0,17
DIN 6535 HA 3201015816 0 160 - 16 20 0,19

Queue cylindrique

Mandrin de percage CNC

Clé de serrage inclue, groupe de produits TF80
Forme A Refroidiss. No.d‘article L1 L2 D1 D2 Equilibré kg

Zylinderschaft AD 60 zentral 800116Z8250 72 50 25 50

1,24
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n conclusion :

5 min.* par jour
eviennent 4,2 jours
e gagnes par an.
vec une qualité lar-
ement plus élevée.
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Changement des pinces :

1. Désserrer 1‘écrou. 2. Retirer I'outil. 3. Ejecter la pince de serrage de 1‘écrou raccord.

4. Nettoyer la pince de serrage, I'écrou raccord, le cone interne. 5. Insérer la pince de serrage dans l‘écrou raccord.
6. Visser l‘écrou raccord avec la pince de serrage sur le mandrin. 7. Introduire l'outil.

8. Serrer I'écrou raccord a 1‘aide de la clé de serrage. = 60 secondes
Changement du Mandrin CNC Albrecht :

1. La clé s‘ouvre. 2. Retirer 1‘outil. 3. Introduire 1‘outil. 4. La clé se ferme. =15 secondes
Gain de temps avec le mandrin CNC Albrecht + 45 secondes
A 10 changements par jour, gain de temps + 450 secondes

450 secondes = 7,5 min. par jour x 250 jours de travail = 1.875 min. : 60 = 31,25 h.
= 4,17 jours
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ALBRECHT



