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100% rundlaufgenau, 30 pm iiber den
gesamten Spannbereich von 1,0 bis 16,0 mm.

Ein Albrecht CNC-
Bohrfutter spart
[hnen Jahr um Jahr
viele Arbeitstage™

* siehe Seite 95

Produziert in 100% in Lehrentoleranz.
AT3 gefertigt.

100% Spannkraft. Nur ein Schneckenradgetriebe
wie dieses hdlt 70 Nm.

Von 1 bis 16 mm. Nur noch drehen. Fertig.
20.000 G = 2,5.

100% sichere Kiihlmittel-Durchfiihrung.

Kompakt nur @ 50 mm. Platz zum Arbeiten.

100% fiir immer. Gehdrtet. Geschliffen. Perfekt vereint.

Hérte 64 HRC = Spannbacken-Pflicht.

100% Spannbereich: 1,0 bis 16,0 mm.




Schneller Werkzeugwechsel erfolgt seitlich durch mitgelieferten Sechskantschliissel.
Héchste Spannkraft durch Schneckenradgetriebe mit hohem Ubersetzungsverhiltnis.
System-Rundlaufgenauigkeit 30 pm {iber den gesamten Spannbereich von 1,0 bis 16 mm.

Spannen von Zylinderschéften nach DIN 1835 A.

Zum Bohren, Senken, Reiben, Gewindeschneiden und fiir einfache Schlichtarbeiten.
Alle relevanten Teile sind gehdrtet und geschliffen. Gefertigt in Lehrentoleranz AT3.

A  Form Part.No L1 L2 D1 D2 Balanced kg
DIN 2080-A40 73 A 80011601400 85 50 20.000 G=2,5 1,44
DIN 2080-A50 77 A auf Anfrage 85 50 20.000G=2,5 3,44

A Form Part.No L1 L2 D1 D2 Balanced kg
DIN 69871-AD30 69 A/AD 800110Z2300 78 375 38 45 20.000G=2,5 0,70
DIN 69871-AD40 69  A/AD 800110Z2400 78 375 38 45 20.000G=2,5 1,15
entspricht ISO 7388-1

A  Form Part.No L1 12 D1 D2 Balanced kg
DIN 69871-AD40 80 A/AD 800116Z2400 92 50 20.000G=2,5 1,46
DIN 69871-AD50 80 A/AD 800116Z2500 92 50 20.000G=2,5 3,36

entspricht ISO 7388-1

A Form Part.No L1 12 D1 D2 Balanced kg
DIN 69893 HSK50 A 94 A 80011026500 103 38 38 45 20.000G=2,5 091
DIN 69893 HSK63 A 85 A 80011026630 94 38 38 45 20.000G=2,5 1,08
KiithImittelrohr siehe Seite 99

A Form Part.No L1 12 D1 D2 Balanced kg
DIN 69893 HSK50 A 107 A 800116Z 650 0 119 50 20.000 G=2,5 1,27
DIN 69893 HSK63 A 98 A 800116Z6630 110 50 20.000 G=2,5 1,46
DIN 69893 HSK63F 98 F  800116F 6630 110 50 20.000 G=2,5 1,47
DIN 69893 HSK80 A 101 A 80011626800 116 50 20.000 G=2,5 2,20
DIN 69893 HSK100 A 104 A 80011626100 116 50 20.000G=2,5 2,91

Kithlmittelrohr siehe Seite 99
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D2 Balanced kg
20.000 G=2,5 1,46

A Form Part.No 1 12 D1
C6/1S026623-1 85 A 800116Z9C60 97 - 50

C8/1S026623-1 95 A 800116Z29C80 107 - 50 20.000G=2,5 2,80

A  Form Part.No L1 L2 D1 D2 Balanced kg
BT30 AD 72 A/AD 800110Z4300 81 38 38 45 20.000G=2,5 0,71
BT40 AD 77 A/AD 800110Z4400 86 38 38 45 20.000G=2,5 1,34

entspricht IS0 7388-2 (JIS B 6339)

A Form Part.No L1 L2 D1 D2 Balanced kg
BT40 AD 88 A/AD 800116Z 4400 100 - 50 20.000G=2,5 1,62
BT50 AD 99 A/AD 800116Z4500 111 - 50 20.000G=2,5 3,47

entspricht IS0 7388-2 (JIS B 6339)

A Form Part.No L1 L2 D1 D2 Balanced kg

DIN 228-MK3 87 8001160 MK30 99 50 1,28
A Form Part.No L1 L2 D1 D2 Balanced kg

Zylinderschaft 87 Zentral 80011628250 99 50 25 50 - 1,24
A Form Part.No L1 12 D1 D2 Balanced kg
DIN 69880-30 87 Zentral 80011627300 99 55 30 50 - 1,78
DIN 69880-40 87 Zentral 800116Z7400 99 63 40 50 - 2,55
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Fazit:
o * 7,5 Minuten am Tag = 4,2 Tage im Jahr. Wie wir das berechnen.

Dabei bewerten wir nicht die Qualitdtssteigerung Ihrer Arbeit.

Wechsel Spannzangen:

® * LA ® 1. Mutter lésen. 2. Werkzeug herausziehen. 3. Spannzange aus Uberwurfmutter driicken. 4. Spannzange, Uberwurfmutter,
Innenkonus reinigen. 5. Spannzange in Uberwurfmutter driicken. 6. Uberwurfmutter mit Spannzange auf
, o Spannfutter drehen. 7. Werkzeug einbringen. 8. Uberwurfmutter mit Spannschliissel spannen. = 60 Sekunden

Wechsel Albrecht CNC-Bohrfutter:
1. Schliissel 6ffnet. 2. Werkzeug herausziehen. 3. Werkzeug einbringen. 4. Schliissel schlief3t.
Zeitvorteil Albrecht CNC-Bohrfutter

werden 4,2 gesparte IR o e
Tage 1m Jahr.

Dazu die weit hohere
Qualitat.

15 Sekunden

45 Sekunden
450 Sekunden

4,17 Tage

+ + 1




