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Dieses Spannfutter
Ist derzeitdas |
schnellste, fraser-
schonendste und

~sicherste der Welt.
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HSK50, HSK63, HSK80, HSK100, HSK125, SK30, SK40, M {'
SK50, BT30, BT40, BT50, PSC50, PSC63, PSC80, BT30, i .
BT40 und BT50 mit zusdtzlicher Plananlage. y
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https://www.albrecht-germany.com/katalog/apc/

Das

Die Power fiir
5-Achsen. In Sicher-
heit und mit Speed,
alles erreichen.

Spannbereich 2 - 14 mm, 2 - 20 mm oder 16 - 32 mm.
Vorne schlank, A-Maf: 120 - 178 mm (HSK63).
Spannhiilsen mit Pin-Lock gesichert, kein Fraserauszug.
Hochschlank konisch, 4,5°.

Hohe Genauigkeit und Dampfung.

Ideale Kraftiibertragung.

100% dicht und das bis 100 bar, auch bei IKZ-Werkzeugen.
Perfekter Kithl- und Spiilprozess, dank Peripheriekiihlung.


https://www.albrecht-germany.com/katalog/slim5/

Sieger in Speed.

! Hydrodehn

—
g T —

4_ ‘ Schrumpfen

4 Spannfutter-Technologien werden auf diesem Zielfoto in ihrer Produktionsgeschwindigkeit verglichen. Die Maschine, d




Weldon
Einseitig
abgenutzt
Raus!

Schrumpfen
Starke
Ausbruche

Schluss!

Hydrodehn
Mikro-
Ausbriche
Begrenzt!

Albrecht APC
Minimal
verrundet
Gut — weiter!

Der Vergleich zeigt den Einfluss der Spannfutter-
technologie auf die Standzeit des Frasers.

Im Test ein VHM Schaft-Fraser, 4-schneidig, D=16.
Material, Maschine und Einstellungen bei allen identisch.
Der Standzeitvorsprung des Frasers im Albrecht APC
ist auf die iiberragende Vibrationsddmpfung und den
hochprédzisen Rundlauf des Spannfutters zuriickzufiihren.
[hren wirtschaftlichen Vorteil bitten
wir Sie selbst zu bewerten.



Weldon
Halt

Das hdufigste Verfahren. Mit einer Spannschraube
wird der Fraser sicher geklemmt. Harte Fixierung -
keine Dampfung. Eher ein schlechter Rundlauf.

#
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Hydrodehn
Gibt nach

Der Frdser wird durch eine Innen-Membrane

gehalten. Durch diese ,weiche” Technik kann

der Frdser ,ausgehebelt” werden, besonders
bei seitlichen Kraften.

T

Schrumpfen
Gibt nach

Steif und sehr hart gespannt. So kénnen

Vibrationen den Fraser aus dem Futter 16sen.

Dazu ist die Spannkraft
abhdngig von den Schafttoleranzen.

Albrecht APC
Halt

Gute Spannkraft durch den Spannhiilsen-Kegelverbund.
Auch mit einem Pin-Lock in der Weldonflache erhaltlich.
Dieser Stahlstift sichert den Fraser zusatzlich.
Garantiert!



2 Hochste Steifigkeit dank dieser
e Bauweise und dieses Grundkorpers.

Siege
haben
Griinde
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1 Das einzige

e Spannfutter
der Welt mit 1:16-
Schneckengetriebe.
Nur so kommt
100% Haltekraft
am Frdse




HSK80 A
Prizisions-Spannfutter APC, DIN 69893 (ISO 12164) mit Feinwuchtbohrungen 6xM6 | [ A Part.No. Form 11 12 13 L4 D1 D2 D3 Balanced kg
Schneller Werkzeugwechsel erfolgt seitlich durch Sechskantschliissel (siehe S. 59). i 98 30012076800 A 18 38 7240 63 20.000 G=2,5 18
Wartungsfrei. Abgedichtet gegen Kiihlmittel und Verschmutzung. J Lf J1
Flacher Kegelwinkel. Spannhiilse mit Spezialbeschichtung (siehe S. 44-57). * o
System-Rundlaufgenauigkeit 3 pm bei 2,5 x D. Spannen von Zylinderschiften nach Ez HSK80 FM
DIN 1835 A, B und DIN 6535 HB, HA. A Part.No. Form L1 12 L3 L4 D1 D2 D3 Balanced kg
Wuchtschrauben siehe Seite 96. Kithlmittelrohre siehe Seite 99. 100 300 020F 68M 0** FM 20 38 43 74 40 63 70 20.000G=25 2,4

HSK100 A i‘
HSK50 A A Part.No. Form L1 L2 L3 L4 D1 D2 D3 Balanced kg =
A Part.No. Form 11 L2 L3 L4 D1 D2 D3 Balanced kg 100 300020Z6100 A 18 38 43 71 40 63 70 20.000G=2,5 3,8 l
101 300 014Z 6500 A 11 28 43 75 30 50 53 20.000G=25 11 150 300820Z6100 A 48 68 93 121 40 63 70 20.000G=2,5 4,2 —
187 300214Z 6500 A 85 103 142 161 30 50 53 20.000G=2,5 1,9 186 300920Z 6100 A 84 104 129 157 40 63 70 20.000 G=2,5 4,5

** Sonderform mit 2x Mitnahmepin @5, Teilkreis-@58
HSK63 A weitere Langen siehe Seite 41
A  Part.No. Form L1 L2 L3 L4 D1 D2 D3 Balanced kg '
92 300014Z6630 A 11 28 43 66 30 50 53 20.000G=2,5 1,3
120 300 614Z 663 0 A 39 56 71 94 30 50 53 20.000G=25 1,4
142 300514726630 A 61 78 93 116 30 50 53 20.000G=2,5 1,5 %%\
178 300214726630 A 85 103 129 152 30 50 53 20.000G=2,5 1,9 %%

.
L4
HSK50 A s
A  Part.No. Form L1 12 L3 L4 D1 D2 D3 Balanced kg *
101 300120Z650 0 A 20 31 56 75 40 53 20.000 G=2,5 11 u ‘
' D1

HSK63 A HSK63 A >
A Part.No. Form L1 12 L3 L4 D1 D2 D3 Balanced kg A Part.No. Form 11 12 L3 L4 D1 D2 D3 Balanced kg
92 300120726630 A 20 31 66 40 53 20.000 G=2,5 1,3 132 300 025Z 663 0 A 14 83 106 53 63 53 20.000G=2,5 2,2
120 300 620Z 6630 A 48 56 71 94 40 50 53 20.000G=25 1,6
142 30052026630 A 69 81 116 40 53 20.000 G=2,5 1,7
178 300220Z 663 0 A 94 105 152 40 53 20.000 G=2,5 2.0 HSK80 A

A Part.No. Form I1 L2 L3 L4 D1 D2 D3 Balanced kg
HSK63 F 137 300025Z6800 A 14 111 53 63 20.000 G=2,5 2,5
A Part.No. Form L1 12 L3 L4 D1 D2 D3 Balanced kg
92  3001207ZF 663 0* F 20 31 66 40 53 20.000 G=2,5 1,3

HSK100 A
HSK63/80 A A Part.No. Form I1 L2 L3 L4 D1 D2 D3 Balanced kg
A  Part.No. Form L1 12 L3 L4 D1 D2 D3 Balanced kg 139 30002526100 A 15 110 53 70 20.000 G=2,5 4,7
92  300020Z6680 A 20 31 66 40 53 20.000 G=2,5 1,7
* Auslieferung mit Verschlussstopfen im HSK
weitere Langen siehe Seite 41 HSK125 A

A Part.No. Form I1 L2 L3 L4 D1 D2 D3 Balanced kg

145 300025726120 A 15 116 53 70 20.000 G=2,5 6,0

weitere Langen siehe Seite 42
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Prazisions-Spannfutter APC, DIN 69893 (ISO 12164) mit Feinwuchthohrungen 6xM6
Schlanke Kontur mit 4,5° speziell fiir 5-Achsapplikationen. Schneller Werkzeugwechsel s
erfolgt seitlich durch Sechskantschliissel (siehe S. 59). Wartungsfrei.

Abgedichtet gegen Kiihlmittel und Verschmutzung.

Flacher Kegelwinkel. Spannhiilse mit Spezialbeschichtung (siehe S. 44-57).

System-Rundlaufgenauigkeit 3 pm bei 2,5 x D.

Spannen von Zylinderschéften nach DIN 1835 A, B und DIN 6535 HB, HA.
Wuchtschrauben siehe Seite 96. Kithlmittelrohre siehe Seite 99.

HSK63 A

45°

A Part.No. Form L1 12 L3 L4 L5 D1 D2 D3 D4 Balanced kg

132 30041026631 A 30

68 83 106 20 25 50 53 20.000G=25 15

168 30041026632 A 70

103 119 142 20 31

50 53 20.000G=25 1,6

HSK63 A

A  Part.No. Form 11 12 I3 L4 L5 D1 D2 D3 D4 Balanced kg
120 300 4147663 0 A 38 56 71 94 24 30 50 53 20.000G=25 14
142 300 41476631 A 38 61 78 93 116 24 30 50 53 20.000G=25 1,5
178 300 4147 6632 A 38 85 103 129 152 24 30 50 53 20.000G=2,5 1,8
weitere Ldngen siehe Seite 43

HSK100 A

A  Part.No. Form L1 12 L3 L4 L5 D1 D2 D3 D4 Balanced kg
128 300414726100 A 38 56 71 99 24 30 50 70 20.000G=2,5 3,2
150 30041476101 A 38 61 78 93 121 24 30 50 70 20.000G=25 3,3
186 300 41476102 A 38 85 103 129 157 24 30 50 70 20.000G=2,5 3,6

weitere Langen siehe Seite 43
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HSK63 A
A Part.No. Form 11 12 L3 L4 L5 D1 D2 D3 D4 Balanced kg
120 300420726630 A 44 54 71 94 32 39 50 53 20.000G=25 15

142 300 420726631 A 50 69 78 93 116 32 40 50 53 20.000G=25 1,6
178 300 4207 663 2 A 50 94 103 129 152 32 40 50 53 20.000G=2,5 2,1

weitere Langen siehe Seite 43

HSK100 A
A Part.No. Form L1 L2 L3 L4 L5 D1 D2 D3 D4 Balanced kg
128 300 420Z6100 A 44 61 71 99 32 39 63 70 20.000G=2,5 3.4

150 300420726101 A 50 69 89 93 121 32 40 63 70 20.000G=25 3,5
186 300 420726102 A 50 94 114 129 157 32 40 63 70 20.000G=2,5 4,0

weitere Langen siehe Seite 43

HSK63 A

A Part.No. Form L1 L2 L3 L4 L5 D1 D2 D3 D4 Balanced kg
132 300425726630 A 66 70 83 106 48 58 63 53 20.000G=2,5 1,9
HSK100 A

A  Part.No. Form L1 12 L3 L4 L5 D1 D2 D3 D4 Balanced kg
139 300425726100 A 66 70 83 110 48 58 63 70 20.000G=2,5 3,7




Prézisions-Spannfutter APC, ISO 7388-1 (DIN 69871)

Schneller Werkzeugwechsel erfolgt seitlich durch Sechskantschliissel (siehe S. 59).
Wartungsfrei. Abgedichtet gegen Kithlmittel und Verschmutzung.

Flacher Kegelwinkel. Spannhiilse mit Spezialbeschichtung (siehe S. 44-57).
System-Rundlaufgenauigkeit 3 pm bei 2,5 x D. Spannen von Zylinderschaften
nach DIN 1835 A, B und DIN 6535 HB, HA.

iy

SK30

A Part.No. Form 11 12 L3 L4 D1 D2 D3 Balanced kg
92 30001422300 A/AD 11 28 43 73 30 50 53 20.000G=2,5 1,0
142 30051472300 A/AD 61 78 93 123 30 50 53 20.000G=2,5 1,4
SK40

A Part.No. Form L1 L2 L3 L4 D1 D2 D3 Balanced kg
63 30001422400 A/AD 11 28 43 30 50 20.000 G=2,5 11
91 300614722400 A/AD 39 56 71 30 50 20.000 G=2,5 1,2
112 300514Z2400 A/AD 61 78 93 30 50 20.000 G=2,5 1,3
149 300914Z2400  A/AD 85 103 129 30 50 20.000 G=2,5 1,7
SK30

A Part.No. Form L1 L2 L3 L4 D1 D2 D3 Balanced kg
92 300120Z2300 A/AD 20 28 73 40 53 20.000 G=2,5 11
SK40

A Part.No. Form L1 [2 L3 L4 D1 D2 D3 Balanced kg
63 30002022400 A/AD 20 28 43 40 50 20.000 G=2,5 11
91 300620722400 A/AD 48 56 71 40 50 20.000 G=2,5 1,4
112 300520722400 A/AD 69 78 93 40 50 20.000 G=2,5 1,6
149 30092072400 A/AD 94 103 129 40 50 20.000 G=2,5 1,9
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SK50
A Part.No. Form L1 L2 L3 L4 D1 D2 D3 Balanced kg
62 300 020Z2500 A/AD 18 38 43 40 63 20.000 G=2,5 3.1
112 300820Z2500 A/AD 48 68 93 40 63 20.000 G=2,5 3,5
149 300920Z2500 A/AD 84 104 129 40 63 20.000 G=2,5 3,8
()
Q
L" D1
SK40
A Part.No. Form [1 12 I3 L4 D1 D2 D3 Balanced kg
102 300 025Z2400 A/AD 14 83 53 63* 20.000 G=2,5 2,1
* ohne Einschniirung, mit Einschniirung (@50) Part.No. 300 025Z 240 1 (auf Anfrage)
SK50
A Part.No. Form [1 12 I3 L4 D1 D2 D3 Balanced kg
102 300025Z2500 A/AD 15 83 53 70 20.000 G=2,5 4,3
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SK40

Priizisions-Spannfutter APC, ISO 7388-1 (DIN 69871) = = A Part.No. Foom L1 12 13 14 D1 D2 D3 Balanced kg
Schlanke Kontur mit 4,5° speziell fiir 5-Achsapplikationen. Schneller Werkzeugwechsel 91  300420Z2400  A/AD 44 54 71 32 39 50 20.000G=2,5 13
erfolgt seitlich durch Sechskantschliissel (siehe S. 59). Wartungsfrei. 112 30042022401 A/AD 50 69 78 93 32 40 50 20.000G=25 14
Abgedichtet gegen Kiihlmittel und Verschmutzung. | \ j“" 149 30042022402 A/AD 50 94 103 129 32 40 50 20.000G=2,5 19
Flacher Kegelwinkel. Spannhiilse mit Spezialbeschichtung (siehe S. 44-57). Lt

System-Rundlaufgenauigkeit 3 um bei 2,5 x D. |

Spannen von Zylinderschaften nach DIN 1835 A, B und DIN 6535 HB, HA. %J

SK50

A Part.No. Form L1 L2 L3 L4 D1 D2 D3 Balanced kg
SK40 91 300 420Z 2500 AJAD 44 61 71 32 39 63 20.000G=2,5 3,2
A Part.No. Form L1 L2 L3 L4 D1 D2 D3 Balanced kg 112 30042072501 A/AD 50 69 89 93 32 40 63 20.000G=2,5 3,4
102 300 410Z2401 A/AD 30 68 83 20 25 50 20.000G=25 1,3 149 300 42072502 A/AD 50 94 114 129 32 40 63 20.000G=2,5 3,8
139 300 410Z2402 A/AD 70 103 119 20 31 50 20.000G=2)5 1,5

B
L4 L4 ! }: 45
! L2 }

SK40 SK40
A Part.No. Form L1 [2 L3 L4 D1 D2 D3 Balanced kg A Part.No. Form L1 [2 L3 L4 D1 D2 D3 Balanced kg
91 300414722400 A/AD 38 56 71 24 30 50 20.000G=25 1,2 102 300425722400 A/AD 66 70 48 58 63 20.000G=2,5 1,7
112 30041472401 A/AD 38 61 78 93 24 30 50 20.000G=25 1,3
149 300414722402 A/AD 38 85 103 129 24 30 50 20.000G=2,5 1,6
SK50 SK50
A Part.No. Form L1 L2 L3 L4 D1 D2 D3 Balanced kg A Part.No. Form L1 L2 L3 L4 D1 D2 D3 Balanced kg
91 300 414722500 A/AD 38 56 71 24 30 50 20.000G=25 3,0 102 30042572500 A/AD 66 70 83 48 58 63 20.000G=25 3,9

112 300414722501 A/AD 38 61 78 93 24 30 50 20.000G=2,5 3,1
149 300 41472502 A/AD 38 85 103 129 24 30 50 20.000G=2,5 3,5
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Prézisions-Spannfutter APC, ISO 7388-2 (JIS B 6339) [
Schneller Werkzeugwechsel erfolgt seitlich durch Sechskantschliissel (siehe S. 59). ’ \
Wartungsfrei. Abgedichtet gegen Kithlmittel und Verschmutzung. N L i
Flacher Kegelwinkel. Spannhiilse mit Spezialbeschichtung (siehe S. 44-57). ;3| —
System-Rundlaufgenauigkeit 3 pm bei 2,5 x D. Spannen von Zylinderschaften nach Lf Lﬂ BT50
DIN 1835 A, B und DIN 6535 HB, HA. ¥ ‘ A Part.No. Form L1 12 L3 L4 D1 D2 D3 Balanced kg
o 81 30002024500  A/AD 18 38 43 40 63 20.000G=2,5 4,2
o 131 30082024500  A/AD 48 68 93 40 63 20.0006G-2,5 4,6
167 300 920Z 4500 A/AD 84 104 129 40 63 20.000G=2,5 4,9
BT30
A  Part.No. Form [1 12 13 L4 D1 D2 D3 Balanced kg
82 30001474300 A/AD 11 28 43 60 30 50 53 20.000G=25 0,9
BT40
A Part.No. Form L1 12 L3 L4 D1 D2 D3 Balanced kg
70 300014Z4400 A/AD 11 28 43 30 50 20.000G=2,5 1,2
98 300614Z 4400 A/AD 39 56 71 30 50 20.000G=2,5 1,4
120 30051474400 A/AD 61 78 93 30 50 20.000G=2,5 1,5
156 300914Z 4400 A/AD 85 103 129 30 50 20.000G=2,5 2,0
L4
:
L‘W
! D‘1
D2
BT30
A Part.No. Form L1 12 13 L4 D1 D2 D3 Balanced kg
82 300120Z4300 A/AD 20 31 60 40 53 20.000G=2,5 0,9
BT40
A Part.No. Form L1 L2 L3 L4 D1 D2 D3 Balanced kg
110 300025Z 4400 A/AD 14 83 53 63 20.000G=2,5 2,4
BT40
A  Part.No. Form [1 12 13 L4 D1 D2 D3 Balanced kg
70 300020Z4400  A/AD 18 38 43 40 63 20.000G=2,5 1,4 BT50
99 30062024400  A/AD 35 55 71 40 63 20.000G=2,5 17 A Part.No. Form 11 L2 13 L4 D1 D2 D3 Balanced kg
120 30052024400  A/AD 48 68 93 40 63 20.000G=2,5 1,8 121 30002524500  A/AD 15 83 53 70 20.000G=25 4.6
156 300920Z 4400 A/AD 84 104 129 40 63 20.000G=2,5 21
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Prizisions-Spannfutter APC, ISO 7388-2 (JIS B 6339)

Schlanke Kontur mit 4,5° speziell fiir 5-Achsapplikationen.

Schneller Werkzeugwechsel erfolgt seitlich durch Sechskantschliissel (siehe S. 59).
Wartungsfrei. Abgedichtet gegen Kithlmittel und Verschmutzung.

Flacher Kegelwinkel. Spannhiilse mit Spezialbeschichtung (siehe S. 44-57).
System-Rundlaufgenauigkeit 3 um bei 2,5 x D.

Spannen von Zylinderschédften nach DIN 1835 A, B und DIN 6535 HB, HA.

BT40

A Part.No. Form L1 12 L3 L4 D1 D2 D3 Balanced kg
110 300 410Z 4401 A/AD 30 68 83 20 25 50 20.000G=2,5 15
146 300 410Z 4402 A/AD 70 103 119 20 31 50 20.000G=2,5 1,6

BT40

A  Part.No. Form I1 L2 L3 L4 D1 D2 D3 Balanced kg
98 30041474400 A/AD 38 56 71 24 30 50 20.000G=2,5 14
120 3004147 4401 A/AD 38 61 78 93 24 30 50 20.000G=2,5 1,5
157 300 4147 4402 A/AD 38 85 103 129 24 30 50 20.000G=2,5 1,8
BT50

A Part.No. Form L1 12 13 L4 D1 D2 D3 Balanced kg
109 300414724500 A/AD 38 56 71 24 30 50 20.000G=2,5 4,0
131 3004147 4501 A/AD 38 61 78 93 24 30 50 20.000G=25 4,1
167 300 414Z 4502 A/AD 38 85 103 129 24 30 50 20.000G=2,5 4,4

29

BT40

A Part.No. Form L1 12 L3 L4 D1 D2 D3 Balanced kg
98 30042074400 A/AD 44 54 71 32 39 50 20.000G=25 1,5
120 30042074401 A/AD 50 69 78 93 32 40 50 20.000G=2,5 1,6
157 300 420Z 4402 A/AD 50 94 103 129 32 40 50 20.000G=2,5 2,0
BT50

A Part.No. Form [1 12 I3 L4 D1 D2 D3 Balanced kg
109 300 420Z 4500 A/AD 44 61 71 32 39 63 20.000G=25 4,2
131 300 420Z 4501 A/AD 50 69 89 93 32 40 63 20.000G=2,5 4,4
167 300 4207 4502 A/AD 50 94 114 129 32 40 63 20.000G=2,5 4,8
BT40

A Part.No. Form L1 12 L3 L4 D1 D2 D3 Balanced kg
110 3004257 4400 A/AD 66 70 48 58 63 20.000G=2,5 1,9
BT50

A Part.No. Form 11 12 I3 L4 D1 D2 D3 Balanced kg
121 300 4257 450 0 A/AD 66 70 83 48 58 63 20.000G=25 4,5




Prazisions-Spannfutter APC, DIN ISO 26623-1 mit Feinwuchtbohrungen 6xM6
Schneller Werkzeugwechsel erfolgt seitlich durch Sechskantschliissel (siehe S. 59).
Wartungsfrei. Abgedichtet gegen Kithlmittel und Verschmutzung.
Flacher Kegelwinkel. Spannhiilse mit Spezialbeschichtung (siehe S. 44-57).
System-Rundlaufgenauigkeit 3 pm bei 2,5 x D. Spannen von Zylinderschéften nach

DIN 1835 A, Bund DIN 6535 HB, HA.
Wuchtschrauben siehe Seite 96.

PSC 50

A  Part.No. Form L1 12 L3 L4 D1 D2 D3 Balanced kg
77 300 014Z 9C5 O* A 1 28 43 57 30 50 53 20.000G=25 09
127 300 5147 9C5 0* A 61 78 93 107 30 50 53 20.000G=2,5 1,0
* ohne Feinwuchtbohrungen

PSC 63

A  Part.No. Form 11 12 13 L4 D1 D2 D3 Balanced kg
80 300014Z9C60 A 11 28 43 30 50 20.000G=2,5 1,3
108 300614Z29C60 A 39 56 71 30 50 20.000G=2,5 1,5
130 300814Z9C60 A 61 78 93 30 50 20.000G=2,5 1,6
166 300914Z9C60 A 85 103 129 30 50 20.000G=2,5 1,9
PSC 50

A Part.No. Form L1 12 L3 L4 D1 D2 D3 Balanced kg
77 300120Z9C5 0* A 20 31 57 40 53 20.000G=2,5 0,9
* ohne Feinwuchtbohrungen

PSC 63

A Part.No. Form L1 L2 13 L4 D1 D2 D3 Balanced kg
80 300020Z9C60 A 18 38 40 63 20.000G=2,5 1,4
108 300 620Z9C60 A 35 55 40 63 20.000G=2,5 1,9
130 300 820Z9C60 A 47 68 40 63 20.000G=2,5 2,2
166 300920Z9C6 0 A 84 104 40 63 20.000G=2,5 2,5

31

PSC 80
A Part.No. Form 11 L2 13 L4 D1 D2 D3 Balanced kg
90 300 020Z9C8 0 A 18 38 43 40 63 20.000 G=2,5 3.3
140 300820Z9C80 A 47 68 93 40 63 20.000 G=2,5 3,5
= =
¥ ©o 0
L4
}
* o
D2
PSC 63
A Part.No. Form I[1 12 L3 L4 D1 D2 D3 Balanced kg
119 300 025Z9C6 0 A 14 53 63 20.000 G=2,5 2,4
PSC 80
A Part.No. Form L1 12 L3 L4 D1 D2 D3 Balanced kg
129 300 025Z9C8 0 A 15 83 53 70 20.000 G=2,5 3,8

32



Prdzisions-Spannfutter APC, DIN ISO 26623-1 mit Feinwuchtbohrungen 6xM6
Schlanke Kontur mit 4,5° speziell fiir 5-Achsapplikationen. Schneller Werkzeugwechsel

erfolgt seitlich durch Sechskantschliissel (siehe S. 59). Wartungsfrei.

Abgedichtet gegen Kiihlmittel und Verschmutzung.

Flacher Kegelwinkel. Spannhiilse mit Spezialbeschichtung (siehe S. 44-57).
System-Rundlaufgenauigkeit 3 pm bei 2,5 x D.

Spannen von Zylinderschéaften nach DIN 1835 A, B und DIN 6535 HB, HA.
Wuchtschrauben siehe Seite 96.

PSC 63

A  Part.No. Form L1 12 L3 L4 D1 D2 D3 Balanced kg
120 300 410Z9C61 A 30 68 83 20 25 50 20.000G=2,5 1,6
156 300 410Z 9C6 2 A 70 103 119 20 31 50 20.000G=25 17
PSC 63

A  Part.No. Form 11 12 13 L4 D1 D2 D3 Balanced kg
108 300 414Z9C6 0 A 38 56 71 24 30 50 20.000G=2,5 1,5
130 300 414Z9C61 A 38 61 78 93 24 30 50 20.000G=25 1,6
166 300 414Z9C6 2 A 38 58 103 129 24 30 50 20.000G=25 1,9
PSC 80

A  Part.No. Form 11 12 I3 L4 D1 D2 D3 Balanced kg
118 300 414Z9C8 O A 38 56 71 24 30 50 20.000G=25 27
140 300 414729C81 A 38 61 78 93 24 30 50 20.000G=25 2,8
176 300 414Z9C8 2 A 38 85 103 129 24 30 50 20.000G=25 3,2
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PSC 63

A Part.No. Form L1 12 L3 L4 D1 D2 D3 Balanced kg
108 300 420Z9C60 A 44 54 71 32 39 50 20.000G=25 1,6
130 300420Z9C61 A 50 69 78 93 32 40 50 20.000G=25 1,7
166 300 420Z9C6 2 A 50 94 103 129 32 40 50 20.000G=2,5 2,1
PSC 80

A  Part.No. Form L1 12 L3 L4 D1 D2 D3 Balanced kg
118 300 420Z9C80 A 44 61 71 32 39 63 20.000G=25 2,8
140 300420Z9C81 A 50 69 89 93 32 40 63 20.000G=25 3,0
176 300 4207 9C8 2 A 50 94 114 129 32 40 63 20.000G=2,;5 3,5
PSC 63

A Part.No. Form [1 12 I3 L4 D1 D2 D3 Balanced kg
119 300 425Z9C60 A 66 70 48 58 63 20.000G=2,5 2,0
PSC 80

A Part.No. Form L1 12 L3 L4 D1 D2 D3 Balanced kg
129 300 425Z9C8 0 A 66 70 83 48 58 63 20.000G=25 3,2




Prazisions-Spannfutter APC, ISO 7388-2 (JIS B 6339) mit zusdtzlicher Plananlage
Schneller Werkzeugwechsel erfolgt seitlich durch Sechskantschliissel (siehe S. 59).

Wartungsfrei. Abgedichtet gegen Kithlmittel und Verschmutzung.

Flacher Kegelwinkel. Spannhiilse mit Spezialbeschichtung (siehe S. 44-57).
System-Rundlaufgenauigkeit 3 pm bei 2,5 x D. Spannen von Zylinderschiften nach
DIN 1835 A, Bund DIN 6535 HB, HA.

Abstand zur Standard BT-Spindel L

BT 30~ 1,0 -0,005

BT 40~ 1,0 -0,005

BT 50* 1,5-0,005

BT30*

A  Part.No. Form L1 12 L3 L4 D1 D2 D3 Balanced kg
81 300014Z 43P0 A/AD 11 28 43 60 30 50 53 20.000G=2,5 09
BT40*

A  Part.No. Form I1 12 L3 L4 D1 D2 D3 Balanced kg
69 300 014Z 44P0 A/AD 11 28 43 30 50 20.000G=2,5 1,2
97 300614Z44PO0 A/AD 39 56 71 30 50 20.000G=2,5 1,4
119 300514Z44P 0 A/AD 61 78 93 30 50 20.000G=2,5 1,5
155 300 914Z 44P 0O A/AD 85 103 129 30 50 20.000 G=2,5 2,0
BT30*

A  Part.No. Form I1 12 L3 L4 D1 D2 D3 Balanced kg
81 300120Z 43P0 A/AD 20 31 60 40 53 20.000G=2,5 0,9
BT40*

A  Part.No. Form I1 L2 13 L4 D1 D2 D3 Balanced kg
69 300 020Z 44P0 A/AD 18 38 40 63 20.000G=2,5 1,4
98 300620Z44P0 A/AD 35 55 40 63 20.000G=2,5 17
119 3005207 44P0 A/AD 48 68 40 63 20.000G=2,5 1,8
155 300 920Z 44P 0 A/AD 84 104 40 63 20.000G=2,5 21
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BT50*

A  Part.No. Form L1 12 L3 L4 D1 D2 D3 Balanced kg
80 300020Z45P0 A/AD 18 38 43 40 63 20.000 G=2,5 4,2
130 300 820Z 45P 0 A/AD 48 68 93 40 63 20.000 G=2,5 4,6
166 300 920Z 45P 0 A/AD 84 104 129 40 63 20.000 G=2,5 4,9
BT40*

A  Part.No. Form L1 12 L3 L4 D1 D2 D3 Balanced kg

109 300 025Z 44P 0 A/AD 14 83 53 63 20.000 G=2,5 2,4

BT50*

A Part.No. Form L1 L2 L3 L4 D1 D2 D3 Balanced kg

120 300 025Z 45P 0 A/AD 15 83 53 70 20.000 G=2,5 4,6
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Prazisions-Spannfutter APC, ISO 7388-2 (JIS B 6339) mit zusdtzlicher Plananlage
Schlanke Kontur mit 4,5° speziell fiir 5-Achsapplikationen. Schneller Werkzeugwechsel
erfolgt seitlich durch Sechskantschliissel (siehe S. 59). Wartungsfrei.

Abgedichtet gegen Kiihlmittel und Verschmutzung.

Flacher Kegelwinkel. Spannhiilse mit Spezialbeschichtung (siehe S. 44-57).
System-Rundlaufgenauigkeit 3 pm bei 2,5 x D.

Spannen von Zylinderschdften nach DIN 1835 A, B und DIN 6535 HB, HA.

BT40*

A Part.No. Form L1 12 L3 L4 D1 D2 D3 Balanced kg

109 300 410Z 44P1 A/AD 30 68 83 20 25 50 20.000G=25 15

145 300 410Z 44P 2 A/AD 70 103 119 20 31 50 20.000G=2,5 16

BT40*

A  Part.No. Form L1 L2 13 L4 D1 D2 D3 Balanced kg

97 30041472 44P0 A/AD 38 56 71 24 30 50 20.000G=25 1,4

119 3004147 44P1 A/AD 38 61 78 93 24 30 50 20.000G=25 15

156 300 4147 44P 2 A/AD 38 85 103 129 24 30 50 20.000G=2,5 1,8

BT50*

A  Part.No. Form L1 L2 L3 L4 D1 D2 D3 Balanced kg

108 300 4147 45P 0 A/AD 38 56 71 24 30 50 20.000G=25 4,0

130 300 414Z 45P1 A/AD 38 61 78 93 24 30 50 20.000G=2,5 4,1

166 300 4147 45P 2 A/AD 38 85 103 129 24 30 50 20.000G=2,5 4,4
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BT40*

A Part.No. Form [1 12 I3 L4 D1 D2 D3 Balanced kg
97 300420Z44PO0 A/AD 44 54 71 32 39 50 20.000G=2,5 1,5
119 300 420Z 44P 1 A/AD 50 69 78 93 32 40 50 20.000G=2,5 1,6
156 300 420Z 44P 2 A/AD 50 94 103 129 32 40 50 20.000G=2,5 2,0
BT50*

A Part.No. Form L1 12 L3 L4 D1 D2 D3 Balanced kg
108 300 420Z 45P 0 A/AD 44 61 71 32 39 63 20.000G=25 4,2
130 300 420Z 45P 1 A/AD 50 69 89 93 32 40 63 20.000G=2,5 4,4
166 300 420Z 45P2 A/AD 50 94 114 129 32 40 63 20.000G=2,5 4,8
BT40*

A Part.No. Form L1 L2 L3 L4 D1 D2 D3 Balanced kg
109 300 4257 44P 0 A/AD 14 83 53 63 20.000 G=2,5 2,4
BT50*

A Part.No. Form L1 L2 I3 L4 D1 D2 D3 Balanced kg
120 300 425Z 45P O A/AD 66 70 83 48 58 63 20.000G=25 4,5




High-
End

Aufnahme fiir die Feinbearbeitung
Diese zweiteilige Konstruktion,
bestehend aus Ausgleichsadapter

und Ausgleichsfutter, ermoglicht

es Werkzeuge p-genau einzustellen.

Vor allem bei langen Werkzeugen

und Auskragldngen. Ideal geeignet

zum hochprazisen Reiben und Bohren.
Die Justierung erfolgt durch verschie-
dene Einstellschrauben in axialer

und radialer Richtung.

Weitere 6 Schrauben dienen zum
Feinwuchten. Geeignet fiir innere Kiihl-
mittelzufuhr bis 80 bar Kithlmitteldruck
durch Einsatz einer kleinen Zwischen-
hiilse zwischen Ausgleichsadapter und
Ausgleichsfutter. Die Gesamtlidnge (A-Maf)
setzt sich zusammen aus L1 vom

Ausgleichsadapter und L4 vom Ausgleichs-

futter. Alles weitere zur Handhabung
und p-genauen Justierung unter:
www.albrecht-germany.com/Instruction

Ausgleichs-Spannfutter APC mit Feinwuchtbohrungen 6xM6

Schneller Werkzeugwechsel erfolgt seitlich durch Sechskantschliissel (siehe S. 59).
Wartungsfrei. Abgedichtet gegen Kiithlmittel und Verschmutzung.

Flacher Kegelwinkel. Spannhiilse mit Spezialbeschichtung (siehe S. 44-57).
Spannen von Zylinderschaften nach DIN 1835 A, B und DIN 6535 HB, HA.
Kiihlmittelrohr siehe Seite 99.

Ausgleichsadapter

HSK63-Form A

Modul Part.No. d L1 L2 13 L4 D1 D2 D3 Balanced kg
70 300 M76Z26630 70 60 by design 13
80 300 M86Z 6630 80 60 by design 1,4
100 300M16Z6630 100 65 by design 1,9

L1

HSK100-Form A

Modul Part.No. d L1 12 13 L4 D1 D2 D3 Balanced kg
70 300 M76Z6100 70 55 by design 1,6
80 300 M86Z6100 80 55 by design 2,8 Modul d
100 300M16Z6100 100 65 by design 3,7
APC 20
Modul d
Ausgleichsfutter 2-20mm -
Modul Part.No. d L1 L2 L3 L4 D1 D2 D3 Balanced kg :
70 300 120Z M76 O 70 20 31 72 87 40 53 -  bydesign 1,1
80 300120ZM86 0 80 20 31 56 73 40 53 -  bydesign 1,3 "
L3

APC 25 L

16-32mm
Modul Part.No. d L1 12 L3 L4 D1 D2 D3 Balanced kg
100 300 025ZM16 0 100 83 - 97 118 63 - - bydesign 3,1

Zwischenhiilse fiir innere Kiihlmittelzufuhr
Modul Part.No. 0-Ring
alle 1395004 0010 17x1,5
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APC 14/20, Verschlussform zylindrisch, Prizisions-Spannfutter APC, DIN 69893 (DIN ISO 12164)
mit Feinwuchtbohrungen 6xM6

% Part.No. Verschluss
n

Das konfigurierbare APC aus dem Albrecht-Baukastensystem.
Einfach Aufnahme und Verschlusstyp wahlen.
Fertig ist Ihr individuelles APC.

S o o
{ % s 8 8
S S S
L2 0 ) S 3 8
D~ { D~
1 \ I B &F 0§
1 DVI | 30 30 30
v | DV2 50 50 50
Lvi 11 61 85
ff:j » V2 28 78 103
- i V3 43 925 129

DA2

Part.No. Aufnahme DA1 DA2 LA1 LA2 LG G sl

HSK63A 13522076630 53 - 87 - D0 180 2
HSK63A 13512076631 53 - 107 - L0 200 6
HSKIO0OA 13512076100 0 - 718 - A e
HSKI00A 13532076100 63 T L2 IS 200
HSKIOOA 13522076100 63 70 207 100 eh 28 20

250 299 336

i Part.No. Verschluss

g g o - - (o]
o o o o
— = g 8 8§ 8 8 8
Q Q o o o o
o o A A N N
12 ol o o S ) ) S S
[y D~ [y oy D~ D~
LA1 \ a Q Q Q Q Q
Lv3 DV1 40 40 40 40 40 40
Vorgehensweise: g DV2 53 63 53 63 53 63
1. Aufnahme und Verschluss nach Gréfle HSK und Kontur-Bedarf zusammenstellen, alle Mafe sind aus den o} Lv1 20 18 69 48 94 84
Tabellen zu entnehmen. T vt Lv2 31 38 81 68 105 104
2. Anfrage an info@albrecht-germany.com und dabei Part.No. Aufnahme und Verschluss sowei A-Maf angeben. DAt ov2 LV3 43 43 925 93 129 129
3. Wir erarbeiten daraufhin ein Angebot mit Maf3skizze. o
Belspiel: APC-Variante A
Aufnahme HSK63 A, Part.No. 135 220Z 663 0 und Verschluss, Part.No. 137 0320 000 2 ergibt ein A-Maf von 180 Part.No. Aufnahme DA1 DA2 LA1 LA2 50 50 o
Angaben: 135 220Z 663 0, 137 0320 000 2, A-Maf 180 HSK63 A 1352207 663 0 53 - 87 -
HSK63A 1351207663 1 53 - 107 - 150 - 200 - 236
Weitere HSK-Ausfithrungen und Angaben siehe Seite 18-21. HSK100 A 13512076100 70 - 775 - oL 12-0 =2 17&) : &0 o7
Passende Spannhiilsen siehe Seite 44-57, Zubehér siehe Seite 59. HSK100 A 13532076100 63 - L2l - 164 21[1 50
APC Individuell auf Anfrage auch fiir SK, MAS-BT und Polygon méglich. HSK100 A 13522076100 63 70 207 100 - - -
- 250 - 300 - 336
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mit Feinwuchtbohrungen 6xM6 APC 14/20, Slim5, Prazisions-Spannfutter APC, DIN 69893 (DIN ISO 12164)

mit Feinwuchtbohrungen 6xM6 Part.No. Verschluss
Vorgehensweise: ~ - -
1. Aufnahme und Verschluss nach Gréfle HSK und Kontur-Bedarf zusammenstellen, alle Mafie sind aus den S S =1
Tabellen zu entnehmen. 'S 3 3 3
bl i
2. Anfrage an info@albrecht-germany.com und dabei Part.No. Aufnahme und Verschluss sowei A-Maf angeben. ) R § iy S
3. Wir erarbeiten daraufhin ein Angebot mit Maf3skizze. ( L] ‘ E} 5 E
N
L2 o 0 DV1 24 24 24
Beispielskizze e DV2 30 30 30
LAt Lv4
Lv3 DV3 50 50 50
LV2
L\T/w LV1 - 38 38
A — ! 2 38 61 85
) ) @ bl LV3 56 78 103
— v2 V4 71 925 129
DA1 DV3
DA2
L © APC-Variante A
Part.No. Aufnahme DA1 DA2 LA1 LA2 5 . .
HSK63 A 135 220Z 663 0 53 - 87 115 3 ;0(()) 516
HSK63 A 1351207 663 1 53 - 107 120 ™ 138
HSKI00A 13512026100 70 - 718 oo ‘c‘) 2;
HSK100A 13532076100 63 - 121 - 143 Zl 3 5 (Z
Part.No. HSKI00A 13522076100 63 70 207 100 9 3 2
‘8} Verschlusss - 278 299 336
o —
%% = Q
S 8 3
e " e Part.No. Verschluss
o (o]
¥ s S 2 =2 3 3 B &
~ ~ =] o
8 8 & S 8 8 8 8 8
S 8§ 8 8 § §
" "V 5 8 8 8 & 8
& V1 | 825 825 — 5 8 8 /8 7 7
DA1 12 O O
ot | DV1 32 32 32 32 32 32
DA2 A1 T
DV2 39 39 40 40 40 40
AT DV3 50 63 50 63 50 63
APC-Variante A "
Part.No. Aufnahme DA1 DA2 LA1 LA2 g; ZO ZO 20 20
HSKI00A 1351207610 0 70 - 715 - 160 160 hEA w 44 L:I 2 89 1904 1914
HSKI00A  135320Z 6100 63 -1 - 203 - ——] - LV3 511; ’ 72 2 123 124
HSKI00A 13522076100 63 70 207 100 289 » s 4 e e
DA2
Bestellbeispiel: Part.No. Aufnahme DA1 DA2 LA1 LA2 APC-Variante A
Aufnahme HSK100 A, Part.No. 135 120Z 610 0 und Verschluss, Part.No. 137 0025 000 O ergibt ein A-Maf von 160. HSK63A 13522026630 5 - 8T - e - B0 - 2D
Angaben: 135 120Z 610 0, 137 0025 000 0, A-Maf 160. LR A D5 0T 6 = - A - e - e -
HSK100 A 135120Z 610 0 70 = 78 - > 149 = 171 - 207
Weitere HSK-Ausfithrungen und Angaben siehe Seite 18-21. HOE0L 18 il el0d & - 121 - - L2 - 2 R
HSK100A 1352207 6100 63 70 207 100 - 278 - 300 - 336

Passende Spannhiilsen siehe Seite 54-55, Zubehor siehe Seite 59.
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annhiilsen

Seite 48-49

Seite 50-51

Seite 52-53

Seite 54-55

Spannhiilsen 2-10 mm
Spannhiilsen 2-14 mm
Spannhiilsen 2-20 mm

Spannhiilsen 16-32 mm

AULL

Kithlungsarten

Spannhiilsen Peripherie-Kiihlung
Zusdtzlicher Kiihl- und Sptileffekt durch die Schlitze der Spannhiilse.

Spannhiilsen Coolant 2.0
Mit zusdtzlichen Kandlen fiir periphere Kithlung direkt am Werkzeugschaft.
Bis zu 60% hoheres Zeitspanvolumen und Standzeit.

Spannbhiilsen Zentral-Kiihlung
Fiir Werkzeuge mit innerer Kithlmittelzufithrung.
100% dicht bis 100 bar Kithlmitteldruck.

MMS Minimal-Mengen-Schmierung

Fiir Spannhiilsen mit Zentral-Kiithlung bestehend aus abgestimmten
Langenanschlag und MMS-Kiithlmittelrohr.

Fiir 1- und 2-Kanal-Systeme. Siehe Seite 56-57



https://www.albrecht-germany.com/katalog/coolant-20/

Spannhiilsen mit
Pin-Lock

APC Spannhiilse mit mechanischer Auszugssicherung Pin-Lock

Mechanische Auszugssicherung in Verbindung mit Weldonschéften nach DIN 6535 HB und DIN 1835 B.
Alle positiven Eigenschaften vom APC wie Rundlaufgenauigkeit und Dampfungseigenschaft

bleiben uneingeschrankt erhalten. Spezialbeschichtung. Véllig wartungsfrei.

Spannhiilse wird geliefert mit 3 Pins, Splinttreiber-Montagewerkzeug. Design-gewuchtet (Balanced) in
Verbindung mit Weldonschaft und Pin.

Werkzeug einsetzen

Langenanschlag herausschrauben, Weldon-Spannflache
des Werkzeugs so ausrichten, dass sie auf der Seite der
Bohrung liegt. Jetzt das Werkzeug so weit in die Spann-
hiilse einbringen, bis die Weldon-Spannfldche im Bereich
Bohrung liegt.

Stift einbringen

Den Verriegelungspin mit Hilfe des Montagewerkzeugs
bis zum Anschlag in die Bohrung einfiihren.

Achtung: Der Pin darf nicht aus der Spannhiilse ragen.

Werkzeug spielfrei machen

Mit dem Montagewerkzeug den Langenanschlag soweit
einschrauben, bis das Werkzeug spielfrei anliegt.
Achtung: keinen axialen Druck ausiiben.

Dann Spannhiilse mit gesichertem Werkzeug im APC-
Prézisionsspannfutter spannen.
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https://www.albrecht-germany.com/katalog/pin-lock/

Spezialbeschichtung. Wartungsfrei. Fein justierbarer Langenanschlag.
Zum Spannen von Zylinderschaften nach DIN 1835 A,B und DIN 6535 HB, HA.

Peripherie-Kiihlung

inkl. Lingenanschlag

Coolant 2.0

inkl. Lingenanschlag

Zentral-Kiihlung

inkl. Lingenanschlag

D Part.No. Balanced Part.No. Balanced
2,0 1361002 000 O ja

3,0 136 1003 000 O ja

4,0 1361004 000 O ja

5,0 136 10050000 ja

6,0 136 1006 000 0 ja 136 1006 000 P ja

7,0 136 1007 000 O ja

8,0 136 1008 000 O ja 1361008 000 P ja

9,0 136 1009 000 O ja

10,0 136 1010 000 O ja 136 1010 000 P ja

Sondergréfie und Zolldurchmesser auf Anfrage
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D Part.No. Balanced
2,0 1361402 000 T ja
3,0 136 1403 000 T ja
4,0 136 1404 000 T ja
50 136 1405 000 T ja
6,0 136 1406 000 T ja
7,0 136 1407 000 T ja
8,0 136 1408 000 T ja
9,0 136 1409 000 T ja
10,0 136 1410 000 T ja

Sondergréfie und Zolldurchmesser auf Anfrage
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Spezialbeschichtung. Wartungsfrei. Fein justierbarer Langenanschlag.

Zum Spannen von Zylinderschaften nach DIN 1835 A, B und DIN 6535 HB, HA.

Peripherie-Kiihlung

inkl. Lingenanschlag

Coolant 2.0

inkl. Lingenanschlag

Coolant 2.0
Pin-Lock fiir Weldonschifte

inkl. Lingenanschlag
3 Pins und Montagewerkzeug

D Part.No. Balanced Part.No. Balanced Part.No. Balanced
2,0 136 1402 000 0 ja

3,0 136 1403 000 0 ja

4,0 136 1404 0000 ja

5,0 136 1405 000 0 ja

6,0 136 1406 000 0 ja 136 1406 000 P ja

7,0 136 1407 000 O ja

8,0 136 1408 000 O ja 136 1408 000 P ja

9,0 136 1409 000 0 ja

10,0 136 1410 000 0 ja 136 1410 000 P ja 136 1410 OLO P nein
11,0 136 1411 000 0 ja

12,0 136 1412 000 O ja 136 1412 000 P ja 136 1412 OLO P nein
14,0 136 1414 000 O ja

Sondergréfie und Zolldurchmesser auf Anfrage
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Zentral-Kiihlung

inkl. Lingenanschlag

Zentral-Kiihlung
Pin-Lock fiir Weldonschifte

inkl. Lingenanschlag
3 Pins und Montagewerkzeug

D Part.No. Balanced Part.No. Balanced
2,0 1361402 000 T ja

3,0 136 1403 000 T ja

4,0 136 1404 000 T ja

50 136 1405 000 T ja

6,0 136 1406 000 T ja

7,0 136 1407 000 T ja

8,0 136 1408 000 T ja

9,0 136 1409 000 T ja

10,0 136 1410 000 T ja 136 1410 OLO T nein
11,0 1361411000 T ja

12,0 136 1412 000 T ja 136 1412 0LO T nein
14,0 1361414 000 T ja

Sondergréfie und Zolldurchmesser auf Anfrage



Spezialbeschichtung. Wartungsfrei. Fein justierbarer Langenanschlag.
Zum Spannen von Zylinderschaften nach DIN 1835 A, B und DIN 6535 HB, HA.

Peripherie-Kiihlung

inkl. Lingenanschlag

Coolant 2.0

inkl. Lingenanschlag

Coolant 2.0

inkl. Lingenanschlag

Pin-Lock fiir Weldonschifte

3 Pins und Montagewerkzeug
vorgewuchtet fiir Einsatz mit
Weldon-VHM-Schaft und mit Pin

D Part.No. Balanced Part.No. Balanced Part.No. Balanced
2,0 1362002 000 0 ja

3,0 1362003 000 0 ja

4,0 1362004 0000 ja

5,0 1362005 000 0 ja

6,0 1362006 000 0 ja 136 2006 000 P ja 136 2006 OLO P ja
7.0 1362007 000 0 ja

8,0 136 2008 000 O ja 136 2008 000 P ja 136 2008 OLO P ja
9,0 1362009 0000 ja

10,0 13620100000 ja 1362010000 P ja 136 2010 OLO P ja
11,0 13620110000 ja

12,0 1362012 000 0 ja 1362012 000 P ja 1362012 0LO P ja
13,0 1362013 000 0 ja

14,0 1362014 0000 ja 1362014 000 P ja 1362014 0LO P ja
15,0 136 20150000 ja

16,0 136 2016 000 0 ja 1362016 000 P ja 1362016 OLO P ja
17,0 136 2017 000 O ja

18,0 136 2018 000 O* ja siehe Peripherie Spannhiilse 1362018 OLO O * nein
20,0 136 2020 000 O* ja siehe Peripherie Spannhiilse 1362020 0LO O * nein

Sondergréfie und Zolldurchmesser auf Anfrage
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* mit vergroflerter Schlitzbreite

Zentral-Kiihlung

inkl. Lingenanschlag

Zentral-Kiihlung

Pin-Lock fiir Weldonschédfte

inkl. Lingenanschlag
3 Pins und Montagewerkzeug
vorgewuchtet fiir Einsatz mit Weldon-
VHM-Schaft und mit Pin

D Part.No. Balanced Part.No. Balanced
2,0 136 2002 000 T ja

3,0 1362003 000 T ja

4,0 1362004000 T ja

5,0 1362005 000 T ja

6,0 1362006 000 T ja

7,0 1362007 000 T ja

8,0 1362008 000 T ja

9,0 1362009000 T ja

10,0 1362010 000 T ja 136 2010 0LO T ja
11,0 1362011000 T ja

12,0 136 2012 000 T ja 1362012 0LO T ja
13,0 1362013 000 T ja

14,0 1362014 000 T ja 1362014 0LO T ja
15,0 1362015000 T ja

16,0 1362016 000 T ja 1362016 OLO T ja
17,0 1362017 000 T ja

18,0 1362018 000 T ja 1362018 OLO T nein
20,0 136 2020000 T ja 136 2020 0LO T nein

Sondergréfie und Zolldurchmesser auf Anfrage
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Spezialbeschichtung. Wartungsfrei. Fein justierbarer Langenanschlag.
Zum Spannen von Zylinderschaften nach DIN 1835 A, B und DIN 6535 HB, HA.

Peripherie-Kiihlung

inkl. Lingenanschlag

Coolant 2.0
Pin-Lock fiir Weldonschéifte

inkl. Lingenanschlag
3 Pins und Montagewerkzeug
vorgewuchtet fiir Einsatz mit

Weldon-VHM-Schaft und mit Pin

D Part.No. Balanced Part.No. Balanced
16,0 136 2516 000 0 ja 136 2516 OLO P ja
18,0 1362518 000 0 ja 136 2518 OLO P ja
20,0 136 2520 000 0 ja 136 2520 0LO P ja
22,0 1362522 0000 ja 136 2522 OLO P nein
25,0 136 2525 000 0 ja 136 2525 OLO P nein
32,0 136 2532 000 0 ja 136 2532 OLO O* nein

Sondergréfie und Zolldurchmesser auf Anfrage

55

*mit vergrofBerter Schlitzbreite statt

zusatzlichen Kandlen

Zentral-Kiihlung

inkl. Lingenanschlag

Zentral-Kiihlung
Pin-Lock fiir Weldonschifte

inkl. Lingenanschlag
3 Pins und Montagewerkzeug
vorgewuchtet fiir Einsatz mit
Weldon-VHM-Schaft und mit Pin

D Part.No. Balanced Part.No. Balanced
16,0 1362516 000 T ja 136 2516 OLO T ja
18,0 1362518 000 T ja 1362518 OLO T ja
20,0 136 2520 000 T ja 1362520 0OLO T ja
22,0 136 2522 000 T ja 1362522 0L0 T nein
25,0 1362525000 T ja 136 2525 0L0O T nein
32,0 1362532000 T ja 1362532 0LO T nein

Sondergréfie und Zolldurchmesser auf Anfrage
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Albrecht MMS, Minimal-Mengen-Schmierung
‘el In Kombination mit Spannhiilsen fiir Zentral-Kiihlung siehe Seite 51 und 53.

MMS Ldngenanschlag Kiihlmittelrohr 1-Kanal Kiihlmittelrohr 2-Kanal

DIN 69893 HSK 50 Form A (300 014Z 650 0 und 300 120Z 650 0)
[ o 1

Selbstverstdandlich erhalten Sie

Part.No.

1320004 0003
1320008 0003
132 0010 000 3
132 0012 000 3
1320014 0003
132 0016 000 3
132 0018 000 3
132 0020 000 3

Part.No.

139 0008 6502
139 0008 6502
139 0008 6502
139 0008 6502
139 0008 6502
139 0008 6502
139 0008 6502
139 0008 6502

Part.No.

139 0004 650 2
139 0004 6502
139 0004 6502
139 0004 6502
139 0004 6502
139 0004 6502
139 0004 6502
139 0004 6502

Ihr APC Spannfutter auch it : DIN 69893 HSK 63 Form A (300 014Z 663 0 und 300 120Z 663 0)

Minimal-Mengen-Schmierung.

Fiir 1- und ebenso fiir 2-Kanal-Systeme
und fiir alle Spannhiilsen mit einer
Zentral-Kiihlung. Bitte bestimmen Sie
Thren Langenanschlag und am Kiihl-
mittelrohr, ob 1- oder 2-Kanal.

Set mit MMS-korrekter Ubergabe

am Werkzeug-Schaftende mit 90°.
Sicher und zu 100% perfekt aufeinander
abgestimmt. Gemdaf} MMS-Werksnorm.
Einspanntiefe DIN 1835 und DIN 6535.

memalramen e

1

1320012 0003
13200140003
132 0016 000 3
132 0018 000 3
132 0020 000 3

MMS Langenanschlag

Part.No.

132 0004 0003
132 0008 000 3
1320010 0003
132 0012 000 3
132 0014 000 3
132 0016 000 3
1320018 0003
132 0020 000 3

MMS Ldngenanschlag

Part.No.

132 0004 0003
132 0008 000 3
132 0010 000 3
1320012 0003
1320014 0003
132 0016 000 3
132 0018 000 3
132 0020 000 3

139 0008 663 2
139 0008 663 2
139 0008 663 2
139 0008 663 2
139 0008 663 2

DIN 69893 HSK 80 Form A (300 020Z 680 0)
Kiihlmittelrohr 1-Kanal

Part.No.

139 0008 680 2
139 0008 680 2
139 0008 680 2
139 0008 680 2
139 0008 680 2
139 0008 680 2
139 0008 680 2
139 0008 680 2

DIN 69893 HSK 100 Form A (300 020Z 610 0)
Kiihlmittelrohr 1-Kanal

Part.No.

139 0008 6102
139 0008 6102
139 0008 6102
139 0008 6102
139 0008 6102
139 0008 6102
139 0008 6102
139 0008 6102

r MMS Langenanschlag Kiihlmittelrohr 1-Kanal Kiihlmittelrohr 2-Kanal
d Part.No. Part.No. Part.No.
. - 132 0004 000 3 139 0008 663 2 139 0004 663 2
| r 1320008 000 3 139 0008 663 2 139 0004 663 2
g 132 0010 000 3 139 0008 663 2 139 0004 663 2

139 0004 663 2
139 0004 663 2
139 0004 663 2
139 0004 663 2
139 0004 663 2

Kithlmittelrohr 2-Kanal
Part.No.

139 0004 6800

139 0004 680 0

139 0004 680 0

139 0004 680 0

139 0004 680 0

139 0004 680 0

139 0004 680 0

139 0004 680 0

Kiithlmittelrohr 2-Kanal
Part.No.

139 0004 610 0

139 0004 610 0

139 0004 610 0

139 0004 610 0

139 0004 610 0

139 0004 610 0

139 0004 610 0

139 0004 610 0

langere Kithlmittelrohre fiir APC-Spannfutter mit grofRerem A-Maf3 auf Anfrage




Das Zubehor

Standardschliissel Part.No.

mit Anzeige ca. 10 Nm 139 00009050
Drehmomentschliissel Part.No.

nach ISO 6789 fest 10 Nm 139 0010 900 0
Ersatzbit 1/4“ 139 0000901 4
fiir Akkuschrauber Part.No.
Drehmomentbegrenzer fest 10 Nm 13900109010
Das Spannfutter muss hierzu in einer Vorrichtung gehalten werden, siehe Seite 98-99

Ersatzbit 3/8“ 139 0010 901 4
Akkuschrauber Bosch Exact Ion Part.No.
Akkuschrauber ideal zum schnellen und sichereren Spannen aller APC- 730 00109010
Spannfutter. Fest hinterlegte Drehzahlstufen und automatische Abschaltung

bei Erreichen des Sollmoments von 10 Nm. Erfiillt die Anforderungen eines
Drehomentschliissels. Lieferung inklusive abgestimmtem Bit. Der zugehorige

Bosch-Akku ist nicht im Lieferumfang enthalten und muss separat dazu

bestellt werden. Das Spannfutter muss hierzu in einer Vorrichtung gehalten

werden, siehe Seite 98-99

*Akku 18V, 2,0Ah, Li-Ion fiir Bosch Exact lon 73000109200
(Bosch-Bestell-N1: 0 602 494 002/1)

*Akkuladegerdt fiir Bosch Exact Ion 73000109100
(Bosch-Bestell-Nr. 0 602 494 035/1)

Ersatzbit 139 00129013

* fiir Lieferungen auf3erhalb Deutschlands, Akku und Ladegerdt im Einsatzland besorgen

Kegelwischer Part.No.

fur APC10 139 0000 GR3 0
Ersatzpapier bestehend aus 25 Stiick 139 0000 GRO 2*
fiir APC 14 139 0000 GR10
fiir APC 20 139 0000 GR2 0
fiir APC 25 139 0000 GR4 0

* fiir Artikel Nr.: 139 0000 GR3 0

Ersatz-Stifte fiir Pin-Lock

DxL fiir Part.No.

@3x10 (3 Stiick) APC14 ¢8-10 13930203100
@2x10 (3 Stiick) APC14 @12 13930202100
@2x12 (3 Stiick) APC20 @18 13930202120

?3x8 (3 Stiick) APC20 @20 1393020308 0
@3x12 (3 Stiick) APC20 @16 13930203120

@3x14 (3 Stiick) APC20 @6-14 13930203140

@4x12 (3 Stiick) APC25 732 13930254120

@4x20 (3 Stiick) APC25 @22-25 13930254200
@4x26 (3 Stiick) APC25 #16-20 1393025426 0

Aufbewahrungseinlage Abmafie Part.No.

24 Spannhtilsen fiir APC 10 und APC 14 345x250x30 VO1FP14 024 0
21 Spannhiilsen fiir APC 20 345x250x30 VO1FP20 0210
10 Spannhiilsen fiir APC 25 345%250%50 VO1FP250100
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Die Albrecht Spannstation erméglicht es unsere APC Prizisionsspannfutter mit dem Akkuschrauber APC Spannstation Part.No.

Exact Ion von Bosch schnell und exakt gefiihrt mit den voreingestellten 10 Nm mechanisch zu spannen. fiir alle APC Varianten, Lieferumfang ohne Bosch Akkuschrauber 73000200000
Dabei wird das am Akkuschrauber entstehende Drehmoment komplett von der Spannstation aufgenommen. und Wechsel-Adapter
So kénnen viele Spannvorgdnge, schnell und krafteschonend durchgefiihrt werden.
Um ein Verrutschen der Station zu vermeiden, wird empfohlen die Grundplatte iiber die 4 vorhandenen
Bohrungen auf einer Arbeitsplatte zu befestigen (ausgelegt fiir Schrauben M10).
Akkuschrauber Bosch Exact Ion Part.No.
Akkuschrauber ideal zum schnellen und sichereren Spannen aller APC- 730 00109010

Spannfutter. Fest hinterlegte Drehzahlstufen und automatische Abschaltung
bei Erreichen des Sollmoments von 10 Nm. Erfiillt die Anforderungen eines
Drehomentschliissels. Lieferung inklusive abgestimmtem Bit. Der zuge-
hérige Bosch-Akku ist nicht im Lieferumfang enthalten und muss separat

dazu bestellt werden.

*Akku 18V, 2,0Ah, Li-Ion fiir Bosch Exact Ion 73000109200
(Bosch-Bestell-Nr: 0 602 494 002/1)

*Akkuladegerat fiir Bosch Exact Ion 730 00109100
(Bosch-Bestell-Nr. 0 602 494 035/1)

Ersatzbit 13900129013

* fiir Lieferungen auferhalb Deutschlands, Akku und Ladegerdt im Einsatzland besorgen

Wechsel-Adapter Part.No.

ISO 7388-1*

SK40 + CAT40 730 0020240 0
SK50 + CAT50 730 00202500
ISO 7388-2*

BT30 730 0020 430 0
BT40 730 0020 4400
BT50 730 0020 450 0
DIN 69893

HSK-A-63 730 0020 663 0
HSK-A-100 730 00206100
IS0 26623-1

PSC63 730 0020 9C6 0

* Adapter fiir Spannfutter mit Plananlage auf Anfrage
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Ultra Abtrag.
Ultra Spannkraft.

Ultra Dampfung.

Ultrasicher dank Pin-Lock.
Dazu eine Peripheriekiihlung,
die sich perfekt an jede
Aufgabe anpasst.

Bis 33.000 1/min.
3 pm Rundlauf. '-'f. F
Kiihlring 10-30°. j

Albrecht Ultra - die Basis
fiir Thre Rekorde.
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https://www.albrecht-germany.com/katalog/ultra/

ra Power Chuck

—— s

Ideal in Kombination

mit Spannhiilsen Coolant 2.0
Fiir eine Kithlmittelzufuhr
direkt am Werkzeugschaft

Empfohlene Spannhiilsen,
siehe Seite 69
- Coolant 2.0

HSK

Prizisions-Spannfutter Ultra Power, DIN 69893 (DIN ISO 12164)

mit Feinwuchtbohrungen 6xM6

Schneller Werkzeugwechsel erfolgt seitlich durch Sechskantschliissel (siehe S. 69).
Wartungsfrei. Abgedichtet gegen KithImittel und Verschmutzung. Flacher Kegelwinkel.
Spannhiilse mit Spezialbeschichtung (siehe S. 69). System-Rundlaufgenauigkeit 3pm
bei 2,5 x D. Spannen von Zylinderschéften nach DIN 1835 A, B und DIN 6335 HB, HA.
Wuchtschrauben siehe Seite 96. Kiihlmittelrohre siehe Seite 99.

Anwendungsbeispiele fiir Ultra im Einsatz

[l

S
o
o

L1

o | |
o=

Material Zugfestigkeit Frdser-@ Drehzahl vi ae ap Zeitspanvolumen
[N/mm2] [mm] [1/min] [mm/min] [mm)] [mm)] [cm3/min]

Titanium Ti 6-4 20 2.800 896 20 25 448

1.2892 1500 20 2.389 1.194 1 40 48

Aluminium 7075 25 30.000 13.500 25 40 13.500

Toolox 33 1080 20 2.800 1.758 2,5 35 154

Ultra Power Chuck 20

HSK63 A 16 -20 mm

A Part.No. Form L1 L2 D1 D2 Balanced kg

102 360 020Z 663 0 A 42 76 38 53 20.000 G=2,5 1,6

HSK80 A

108 360 020Z 680 0 A 42 82 38 53 20.000 G=2,5 2,2

HSK100 A

110 360 020Z 6100 A 42 81 38 53 20.000 G=2,5 3,0

Ultra Power Chuck 25

HSK63 A 16 -25mm

A Part.No. Form L1 L2 D1 D2 Balanced kg

110 360 025Z 6630 A 47 84 44 53 20.000 G=2,5 1,7

HSK80 A

116 360 025Z 680 0 A 47 90 44 53 20.000 G=2,5 2,2

HSK100 A

118 36002526100 A 47 89 44 53 20.000 G=2,5 3,2
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Ultra
Adaptive Kiihlun

Auslieferungszustand:

Fiir Werkzeuge mit innerer Kithlmittelzufuhr
Empfohlene Spannhtilsen, siehe Seite 69

- Zentral-Kiihlung Pin-Lock

HSK

Prizisions-Spannfutter Ultra mit adaptiver Kiihlung, DIN 69893 (DIN ISO 12164)

mit Feinwuchtbohrungen 6xM6

Schneller Werkzeugwechsel erfolgt seitlich durch Sechskantschliissel (siehe S. 69).
Wartungsfrei. Abgedichtet gegen KithImittel und Verschmutzung. Flacher Kegelwinkel.
Spannhiilse mit Spezialbeschichtung (siehe S. 69). System-Rundlaufgenauigkeit 3pm
bei 2,5 x D. Spannen von Zylinderschéften nach DIN 1835 A, B und DIN 6335 HB, HA.
Auslieferung fiir Werkzeuge mit innerer Kithlmittelzufuhr. Austauschbarer Kiihlring

fiir periphere Kiihlmittelzufuhr.

Wuchtschrauben siehe Seite 96. Kiihlmittelrohre siehe Seite 99.

Ultra Power Chuck 20

HSK63 A 16 -20 mm
A Part.No. Form L1 D1 Balanced kg
102 360 020A 6630 A 76 53 20.000 G=2,5 1,5
HSK80 A

108 360 020A 6800 A 82 53 20.000 G=2,5 2,0
HSK100 A

110 360 020A 6100 A 81 53 20.000 G=2,5 2,9
Ultra Power Chuck 25

HSK63 A 16 -25mm
A Part.No. Form L1 D1 Balanced kg
110 360 025A 6630 A 84 53 20.000 G=2,5 1,4
HSK80 A

116 360 025A 6800 A 90 53 20.000 G=2,5 2,0
HSK100 A

118 360 025A 6100 A 89 53 20.000 G=2,5 2,9
Kiihlring

Anzahl Bohrungen x Winkel SW Part.No.

4x10° 50 16120250001

6 x20° 50 16120250002 & 8
6 x30° 50 16120250003

Set bestehend aus 4 x10°/ 6 x20°/ 6 x 30° 1612025 S00 0
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Ultra Spannhiilse mit mechanischer Auszugssicherung Pin-Lock

Mechanische Auszugssicherung in Verbindung mit Weldonschéften nach DIN 6535 HB und DIN 1835 B.
Alle positiven Eigenschaften vom Ultra wie Rundlaufgenauigkeit und Dampfungseigenschaft

bleiben uneingeschrankt erhalten. Spezialbeschichtung. V6llig wartungsfrei.

Spannhiilse wird geliefert mit 3 Pins, Splinttreiber-Montagewerkzeug. Design-gewuchtet (Balanced) in
Verbindung mit Weldonschaft und Pin.

Werkzeug einsetzen

Langenanschlag herausschrauben, Weldon-Spannflache
des Werkzeugs so ausrichten, dass sie auf der Seite der
Bohrung liegt. Jetzt das Werkzeug so weit in die Spann-
hiilse einbringen, bis die Weldon-Spannflache im Bereich
Bohrung liegt.

Stift einbringen

Den Verriegelungspin mit Hilfe des Montagewerkzeugs
bis zum Anschlag in die Bohrung einfiihren.

Achtung: Der Pin darf nicht aus der Spannhiilse ragen.

Werkzeug spielfrei machen

Mit dem Montagewerkzeug den Langenanschlag soweit
einschrauben, bis das Werkzeug spielfrei anliegt.
Achtung: keinen axialen Druck ausiiben.

Dann Spannhiilse mit gesichertem Werkzeug im Ultra-
Prdzisionsspannfutter spannen.

Spannhiilsen Ultra. Spezialbeschichtung. Wartungsfrei. wFein justierbarer Lingenanschlag.
Zum Spannen von Zylinderschéaften nach DIN 1835 A,B und DIN 6535 HB, HA.

Coolant 2.0

inkl. Langenanschlag

Coolant 2.0
Pin-Lock fiir Weldonschéfte

Zentral-Kiihlung
Pin-Lock fiir Weldonschifte

inkl. Langenanschlag

inkl. Langenanschlag

3 Pins und Montagewerkzeug

3 Pins und Montagewerkzeug

D Part.No. Part.No. Part.No.

16,0 166 2016 000 P 166 2016 OLO P 1662016 OLO T
20,0 166 2020 000 P 166 2020 OLO P 166 20200L0 T
D Part.No. Part.No. Part.No.

16,0 166 2516 000 P 166 2516 OLO P 1662516 OLO T

20,0 166 2520 000 P 166 2520 OLO P 166 2520 0LO T
25,0 1662525000 P 166 2525 0LO P 166 25250L0T

Standardschliissel Part.No.

mit Anzeige ca. 12 Nm 139 0000906 0
Drehmomentschliissel Part.No.

nach ISO 6789 fest 12 Nm 139 0012 900 0
Ersatzbit 1/4“ 139 0000901 4
Ersatzteil

Ersatz-Stifte fiir Pin-Lock

DxL fiir Part.No.

@3x14 (3 Stiick) Ultra20 @16 und @20 13930203140

@4x20 (3 Stiick) Ultra25 @20 13930254200

@4x16 (3 Stiick) Ultra25 @25 1393025 416 0

I — —4

70



~“Ideal fiir Mikrowerkzeuge.
Spannbereich 1,0-6,0 mm.
‘Pétipherie- oder Zentralkiihlung (IKZ)
Deutlich bessere Dampfung

als jedes Schrufnbffﬁ'tter.

Schlanke Storkontur D1=13,5 mm.
Perfekter Rundlauf'< 3 pm 2,5xD.

Bis 40.000 1/min <1 gmm.

Fiir die feinsten Oberfldchen

- und das auch an schwerst

- Das Albrecht Micro.
Feiner kann keiner.

-

%
=
b

T

1bis 6 Millimeter.
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o
Micro Prazisions-Spannfutter-Verlangerung mit Zylinderschaft

1 ‘ l O a n n u e l ] Schneller Werkzeugwechsel erfolgt von hinten durch Sechskantschliissel (im Lieferumfang).
Wartungsfrei. Abgedichtet gegen KithImittel und Verschmutzung.

Flacher Kegelwinkel. Spannhiilse mit Spezialbeschichtung (siehe S. 79).
Spannen von Zylinderschéften nach DIN 1835 A, B und DIN 6535 HB, HA. Zylinderschaft-

( X J
e l a n g e l u n g Toleranz h6. System-Rundlaufgenauigkeit 8 um bei 2,5 x D.

=
Zur Verldngerung von Prdzisions-Spannfutter.
Sehr schlanke Ausfithrung fiir schwer zugang- Zylinderschaft 14 mm 1-6mm ==
liche Bearbeitungszonen. Hohe Spannkraft L1 Part.No. Coolant L2 DI D2 SW kg o
und Genauigkeit durch flachen Kegelwinkel. 100 310 1006 814 1 Zentral 29 13 14 13 0,16
150 3102006 8141 Zentral 29 13 14 13 0,10
le
01|
02
Zylinderschaft 20 mm 1-6mm
L1 Part.No. Coolant L2 D1 D2 SW kg
100 3101006 8201 Zentral 45 13 20 13 0,17 LW
150 3102006 8201 Zentral 67 13 20 19 0,30 L1

M

D2




Micro Prizisions-Spannfutter, DIN 69893 (IS0 12164)

Schneller Werkzeugwechsel erfolgt von hinten durch Sechskantschliissel (im Lieferumfang)

Wartungsfrei. Abgedichtet gegen Kithlmittel und Verschmutzu

ng.

Flacher Kegelwinkel. Spannhiilse mit Spezialbeschichtung (siehe S. 79).
System-Rundlaufgenauigkeit 3 pm bei 2,5 x D. Spannen von Zylinderschaften

nach DIN 1835 A, B und DIN 6535 HB, HA. Kiihlmittelrohr siehe Seite 99.

=

HSK 40-A

A Part.No. Form L1 L2 L4 D1 D2 Balanced kg
75 3101006 6401 A 20 35 55 13,5 16 <lgmm 0,3
HSK 40-E

75 310 10E6 6401 E 20 35 55 13,5 16 <lgmm 0,3
HSK 50-A

85 3101006 6501 A 20 34 59 13,5 16 <lgmm 0,5
120 3102006 6501 A 20 45 94 13,5 18 <lgmm 0,7
HSK 50-E

85 310 10E6 6501 E 20 40 59 13,5 17 <lgmm 0,5
120 310 20E6 650 1 E 20 45 94 13,5 18 <lgmm 0,7
HSK 63-A

90 310 1006 6631 A 20 30 64 13,5 15 20.000 G=2,5 0,8
120 3102006 6631 A 20 45 94 13,5 17 20.000 G=2,5 1,0
160 3103006 6631 A 20 70 134 13,5 22 20.000 G=2,5 1,2
HSK 63-F

90 310 10F6 663 1 F 200 30 64 13,5 15 20.000 G=2,5 0,8
120 310 20F6 663 1 F 20 45 94 13,5 17 20.000 G=2,5 1,0
Micro Prdzisions-Spannfutter, DIN ISO 7388-1 (DIN 69871)

Schneller Werkzeugwechsel erfolgt von hinten durch Sechskantschliissel (im Lieferumfang)
Wartungsfrei. Abgedichtet gegen Kithlmittel und Verschmutzung.

Flacher Kegelwinkel. Spannhiilse mit Spezialbeschichtung (siehe S. 79).
System-Rundlaufgenauigkeit 3 pm bei 2,5 x D. Spannen von Zylinderschaften

nach DIN 1835 A, B und DIN 6535 HB, HA.

SK 30

A Part.No. Form L1 L2 L4 D1 D2 Balanced kg
75 31020062301 A/AD 20 32 56 13,5 16 <lgmm 0,5
SK 40

90 3101006 2401 A/AD 20 38 71 13,5 17 20.000 G=2,5 1,0
120 31020062401 A/AD 20 60 101 135 21 20.000 G=2,5 1,2
160 31030062401 A/AD 20 75 141 135 23 20.000 G=2,5 1,2
75

Rz

Micro Prizisions-Spannfutter, DIN ISO 7388-2 (JIS B 6339)

Schneller Werkzeugwechsel erfolgt von hinten durch Sechskantschliissel (im Lieferumfang).
Wartungsfrei. Abgedichtet gegen Kithlmittel und Verschmutzung.

Flacher Kegelwinkel. Spannhiilse mit Spezialbeschichtung (siehe S. 79).
System-Rundlaufgenauigkeit 3 pm bei 2,5 x D. Spannen von Zylinderschaften

nach DIN 1835 A, B und DIN 6535 HB, HA.

f}@\

BT 30

A Part.No. Foorm L1 L2 L4 D1 D2 Balanced kg
75 3102006 4301 A/AD 20 30 53 13,5 15 <lgmm 0,5
BT 40

90 3101006 4401 A/AD 20 30 63 13,5 15 20.000 G=2,5 1,2
120 3102006 4401 A/AD 20 50 93 13,5 19 20.000 G=2,5 1,3
160 3103006 4401 A/AD 20 70 133 135 22 20.000 G=2,5 1,3
Micro Prdzisions-Spannfutter, DIN ISO 26623-1

Schneller Werkzeugwechsel erfolgt von hinten durch Sechskantschliissel (im Lieferumfang).
Wartungsfrei. Abgedichtet gegen Kithlmittel und Verschmutzung.

Flacher Kegelwinkel. Spannhiilse mit Spezialbeschichtung (siehe S. 79).
System-Rundlaufgenauigkeit 3 pm bei 2,5 x D. Spannen von Zylinderschaften

nach DIN 1835 A, B und DIN 6535 HB, HA.

PSC 40

A Part.No. Form L1 L2 L4 D1 D2 Balanced kg
75 3101006 9C4 1 A 20 35 55 13,5 16 <lgmm 0,3
PSC 63

90 3101006 9C6 1 A 20 30 68 13,5 15 20.000 G=2,5 1,0
120 3102006 9C6 1 A 20 50 98 13,5 19 20.000 G=2,5 11
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ER Prdzisions-Spannfutter, fiir Spannzangenaufnahmen nach DIN ISO 15488

[
Schneller Werkzeugwechsel erfolgt von hinten durch Sechskantschliissel (im Lieferumfang).
Wartungsfrei. Abgedichtet gegen KithImittel und Verschmutzung.
Flacher Kegelwinkel. Spannhiilse mit Spezialbeschichtung (siehe S. 79).
System-Rundlaufgenauigkeit 3 pm bei 2,5 x D. Spannen von Zylinderschaften

ER-Spannfutter

ER 16
_ : A Part.No. L1 D1 Balanced kg
Steigert die Zugdnglichkeit bei angetriebg‘en Werkzeugen. 35 3101006 3161* 35 13,5 vorgewuchtet 0,1
Gewuchtet fiir hohe Drehzahlen. Kiihlmittelzufuhr direk ' Sonder- Spannmutter T
Compatibel mit gﬁngigen_E&MﬁﬁSer ER16. Meht Typ Part.No. D L Gewinde Schliissel !
~ Stabilitat durch kurz eingespannte Mikro-Werkzeuge. . 9 Standard 13803103160 28 17,5 M22x1,5 SW 25 ?
. b - ' Mini 13803113160 22 17 M19x1 E16 Zeta —
Innenliegend 138 0312316 0 M24x1 6,5 - E16 Zeta

*nur in Verbindung mit Sonder- Spannmutter, angelehnt an DIN 6499

ER 20

A Part.No. L1 D1 Balanced kg
28 31010063201 28 13,5 vorgewuchtet 0,1
35 31020063201 35 13,5 vorgewuchtet 0,1
ER 25

A Part.No. L1 D1 Balanced kg
25 3101006 3251 12 13,5 vorgewuchtet 0,1
40 31020063251 15 13,5 vorgewuchtet 0,1
50 31030063251 20 13,5 vorgewuchtet 0,1
ER 32

A Part.No. L1 D1 Balanced kg
25 3101006 3321 12 13,5 vorgewuchtet 0,2
40 31020063321 15 13,5 vorgewuchtet 0,2
50 31030063321 20 13,5 vorgewuchtet 0,2

Prdzisions-Spannfutter, fiir Varia VX Schnellwechselsysteme
Einteilig zum Spannen von hinten

VARIA VX3
A Part.No. L1 L2 D1 D2 Balanced kg
36 310 0006 VX3 1 24 13,5 vorgewuchtet 0,3
50 310 1006 VX3 1 12 37 13,5 18 vorgewuchtet 0,5 B
n ]
VARIA VX4 2 |
A Part.No. L1 L2 D1 D2 Balanced kg J 1
70 3101006 VX4 1 15 55 13,5 20 vorgewuchtet 1,0 i D1
D2
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Spannhiilse fiir Peripheriekiihlung. Zusatzlicher Kiihl- und Spiileffekt. Steigert die Prozessfahigkeit
Spezialbeschichtung. Wartungsfrei. Spannen von Zylinderschaften nach DIN 1835 A, B und
DIN 6535 HB, HA.

D Part.No. Coolant kg
1,0 136 0601 0000 Peripherie 0,02
2,0 136 0602 000 O Peripherie 0,02
2,5 136 0602 500 0 Peripherie 0,02
2,8 136 0602 800 0 Peripherie 0,02
3,0 136 0603 000 0 Peripherie 0,02
3,5 136 0603 500 O Peripherie 0,02
4,0 136 0604 000 0 Peripherie 0,02
4,5 136 0604 500 0 Peripherie 0,02
5,0 136 0605 000 0 Peripherie 0,02
6,0 136 0606 000 O Peripherie 0,02

Sondergréfie und Zolldurchmesser auf Anfrage

Spannhiilse fiir Werkzeuge mit innerer Kiihlmittelzufuhr. 100% dicht bis 100 bar Kiithlmittel-
druck. Spezialbeschichtung. Wartungsfrei. Spannen von Zylinderschdften nach DIN 1835 A, B
und DIN 6535 HB, HA.

D Part.No. Coolant kg

1,0 136 0601 000 T Zentral 0,02

2,0 136 0602 000 T Zentral 0,02

2,5 136 0602500 T Zentral 0,02

2,8 136 0602 800 T Zentral 0,02

3,0 136 0603 000 T Zentral 0,02

3.5 136 0603 500 T Zentral 0,02

4,0 136 0604 000 T Zentral 0,02

4,5 136 0604500 T Zentral 0,02

5,0 136 0605 000 T Zentral 0,02

6,0 136 0606 000 T Zentral 0,02

Sondergréfie und Zolldurchmesser auf Anfrage

Drehmomentschliissel Klingenldnge Part.No.

3,0-54Nm 113 139 00059000 ]
3,0-5,4 Nm 160 139 0005 900 2* l

* fiir Artikel Nr.: 310 3006 240 1 und 310 3006 440 1

Kegelwischer Part.No.
fiir Micro 139 0000 GRO O

Erstatzpapier bestehend aus 25 Stiick 139 0000 GRO 2

SK30 13800042300 M12 @4 15° 9 0,03
BT30 138 0004 4300 M12 @4 45° 8 0,04
BT40 1380004 4400  M16 @4 45° 10 0,04

angelehnt an DIN

Anzugsholzen Part.No. Gewinde durchbohrt Winkel Hals-@ kg g
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Die Verldngerung fiir alle Albrecht Spannfutter. Schlank und lang. Die Losung fiir alle
schwer zuginglichen Bearbeitungszonen. Sichere Ubertragung der Spannkraft und
des Drehmomentes. Zum Bohren, Gewindeschneiden, Senken, Reiben, etc. Innere
Kithlmittelzufuhr. Rundlaufgenauigeit < 0,05 mm. Durchbohrt fiir KithImittelzufuhr.
Rundlaufgenauigkeit <0,05 mm. Individuell kiirzbar.

Zylinderschaft 12 mm

L Part.No. Coolant D kg
150 34006158120 Zentral 12 0,10
250 34006258120 Zentral 12 0,17
355 340 06358120 Zentral 12 0,24
Zylinderschaft 16 mm

L Part.No. Coolant D kg
150 340 0815 816 0 Zentral 16 0,15
250 34008258160 Zentral 16 0,28
350 340 08358160 Zentral 16 0,40
Zylinderschaft 18 mm

L Part.No. Coolant D kg
150 3401015818 0 Zentral 18 0,19
250 3401025 818 0 Zentral 18 0,36
350 34010358180 Zentral 18 0,53
Zylinderschaft 20 mm

L Part.No. Coolant D kg
150 34012158200 Zentral 20 0,27
250 34012258200 Zentral 20 0,50
350 34012358200 Zentral 20 0,73
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fiir Zylinderschaft 12 mm

D Part.No. SW kg
3 146 1203 000 0 9 0,02
4 146 1204 0000 9 0,02
5 146 1205 000 O 9 0,02
6 146 1206 000 O 9 0,02
fiir Zylinderschaft 16 mm

D Part.No. SW kg
6 146 1606 000 0 12 0,02
7 146 1607 000 O 12 0,02
8 146 1608 000 0 12 0,02
fiir Zylinderschaft 18 mm

D Part.No. Sw kg
8 146 1808 000 0 14 0,04
9 146 1809 000 0 14 0,04
10 146 1810 000 0 14 0,04
fiir Zylinderschaft 20 mm

D Part.No. Sw kg
11 146 2011 000 0 16 0,05
12 146 2012 0000 16 0,05

Sondergréfien bzw. abgedichtet fiir Werkzeuge mit innerer Kithlmittezufiihrung auf Anfrage

XXL-Spannschliissel

Drehmomentschliissel Part.No.

10-50 Nm fiir Aufsteck-Adapter 1/2“ 149 0000 934 O*

Adapter 1/2¢

fiir Zylindeschaft Part.No. Sw
12 14900019341 9
16 149 00019342 12
18 149 0001934 3 14
20 149 00019345 16

*nur in Verwendung mit XXL-Verldngerungen




Prdzisions-Werkzeugschleifaufnahme APC
Universeller Einsatz zum Schleifen und Nachschleifen von Werkzeugen.
Manuelles Ubersetzungsgetriebe. Verschiedene Spannhiilsen einsetzbar im Bereich
von 2 bis 20 mm. Grof3er Konturfreiraum. Sehr geringer Verschleifl aufgrund
W l{ gehdrteter Oberflachen. Wartungsfrei. Schneller Rohling- und Durchmesserwechsel.
o
C e 1 a u a m e Vorteile gegeniiber Hydrodehnspannfutter: .
©
L4 —
13 [ sz

Geringere Verletzungsgefahr beim Schlieen und Offnen.
Positive Ddmpfungsfunktion. Frontbereich solide aus Vollmaterial. T %‘%

> wartungsfreies, mechanisches Spanngetriebe L
> geringer Verschleif}, da Innendurchmesser gehdrtet T !

> Einschleifen in Frontbereich moglich ‘ o |

> Spannung mit T-Griff erfolgt unter 90° D2

> hohe Spannkraft oS

Prizisions-Spannfutter APC, DIN ISO 7388-1 (DIN 69871)

Schneller Werkzeugwechsel erfolgt seitlich durch Sechskantschliissel (siehe S. 85).
_ Wartungsfrei. Abgedichtet gegen Kiihlmittel und Verschmutzung.

Flacher Kegelwinkel. Spannhiilse mit Spezialbeschichtung (siehe S. 84-85).
System-Rundlaufgenauigkeit 3 pm bei 2,5 x D. Spannen von Zylinderschéaften
nach DIN 1835 A, B und DIN 6535 HB, HA.

APC 14
[ SK50 2-14 mm
: A Part.No. Form I1 12 13 L4 D1 D2 D3 D4 kg
80 300114722510 A/AD 11 28 43 61 30 50 53 3.3
- 108 300 41472510 A/AD 38 56 71 89 24 30 50 53 3,4
&

= APC 20
SK50 2-20mm
A Part.No. Form 11 L2 13 L4 D1 D2 D3 D4 kg
80 300320722510 A/AD 22 43 61 29 50 53 3.4
108 300 420Z2510 A/AD 44 54 71 89 32 39 50 53 3,5
110 300320Z2501 A/AD 22 43 75 91 29 50 53 70 3,9




Spezialbeschichtung. Wartungsfrei. Fein justierbarer Langenanschlag.
Zum Spannen von Zylinderschaften nach DIN 1835 A, B und DIN 6535 HB, HA.

Spannhiilse flach

inkl. Lingenanschlag

Spannhiilse konisch

inkl. Lingenanschlag

Lol

D2

D Part.No. L1 Part.No. D2 D1 L1
2,0 1362002 000 0 0

3,0 1362003 000 0 0 1362003 000 K 24,6 5,0 7.5
4,0 136 2004 000 O 0 1362004 000 K 24,6 6,0 7.5
5,0 1362005 000 0 0 1362005 000 K 24,6 75 75
6,0 136 2006 000 0 0 136 2006 000 K 24,6 8,5 75
7,0 1362007 000 0 0

8,0 1362008 000 0 0 136 2008 000 K 24,6 10,0 15,0
9,0 1362009 000 0 0

10,0 1362010 000 0 0

11,0 1362011 000 0 0

12,0 1362012 000 0 0

13,0 1362013 000 0 0

14,0 1362014 000 0 0

15,0 1362015 000 0 0

16,0 1362016 000 0 0

17,0 136 2017 000 0 0

18,0 1362018 000 0 0

20,0 1362020 000 0 0

Sondergréfie und Zolldurchmesser auf Anfrage
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D Part.No. L1
2,0 136 1402 000 0 0
3,0 136 1403 000 0 0
4,0 136 1404 0000 0
5,0 136 1405 000 0 0
6,0 136 1406 0000 0
7,0 136 1407 000 O 0
8,0 136 1408 000 0 0
9,0 136 1409 000 O 0
10,0 136 1410 000 0 0
11,0 13614110000 0
12,0 136 1412 000 0 0
14,0 136 1414 000 0 0

Sondergréfie und Zolldurchmesser auf Anfrage

Standardschliissel Part.No.
mit Anzeige ca. 6,5 Nm 139 0000 901 W
Kegelwischer Part.No.
fiir APC 14 139 0000 GR10
fiir APC 20 139 0000 GR2 0
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Einfach nur noch dl hen - fertig.

Dazu-priziser in ing neue ngl' it.
1dlaufgenau 30pm. iit '

I T
|
i
e
_4

.- aut fuf

Albre ,
CNC-Bohrfutter




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.
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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
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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 HSK63 F 98 A 800116F 6630 110 50 20.000 G=2,5 1,47
DIN 69893 HSK80 A 101 A 800116Z6800 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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A Form Part.No L1 12 D1 D2 Balanced kg A Form Part.No I1 12 D1 D2 Balanced kg
C6/1S026623-1 85 A 800116Z9C60 97 - 50 - 20.000G=2,5 1,46 DIN 228-MK3 87 - 8001160 MK30 99 - 50 - - 1,28
C8/1S026623-1 95 A 800116Z9C80 107 - 50 - 20.000G=2,5 2,80
A Form Part.No L1 12 D1 D2 Balanced kg A Form Part.No L1 12 D1 D2 Balanced kg
BT30 AD 72 A/AD 800110Z4300 81 38 38 45 20.000G=25 0,71 Zylinderschaft 87  Zentral 80011628250 99 50 25 50 - 1,24
BT40 AD 77 A/AD 80011024400 86 38 38 45 20.000G=2,5 1734
entspricht IS0 7388-2 (JIS B 6339)
A Form Part.No L1 12 D1 D2 Balanced kg A Form Part.No L1 12 D1 D2 Balanced kg
BT40 AD 88 A/AD 800116Z4400 100 - 50 - 20.000G=2,5 1,62 DIN 69880-30 87  Zentral 80011627300 99 55 30 50 - 1,78
BT50 AD 99 A/AD 800116Z4500 111 - 50 - 20.000G=2,5 3,47 DIN 69880-40 87  Zentral 80011627400 99 63 40 50 - 2,55

entspricht IS0 7388-2 (JIS B 6339)
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o
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 e
Tage 1m Jahr.

Dazu die weit hohere
Qualitat.

15 Sekunden

45 Sekunden
450 Sekunden

4,17 Tage

+ + 1
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Wuchtschrauben- Set, inklusive Koffer, Schliissel, Differenztabelle und

200 Stiick Feinwuchtschrauben

Universell einsetzbar, passend fiir alle Fabrikate. 10 verschiedene Schrauben in feiner Abstufung.
Lieferumfang Set je 20 Schrauben inkl. Schliissel. Unterschiedliche Farben zur visuellen
Unterscheidung. Einfache Handhabung durch Torx. Lieferung mit Torx ISR15 Schraubendreher.

Keine Schraubensicherung notwendig. Die Auswuchtmaschine berechnet Pos. und Gewicht.

Mehrfach einsetzbar.

Zum Feinwuchten von Aufnahmen:

> zusammen mit dem eingespannten
Werkzeug

> bei denen nachtréglich ein Chip
eingesetzt wurde

> unter Einsatzbedingungen mit
hohen Spindeldrehzahlen

Typ Part.No.
M6x4,0-8,0 139 4006 000 0

Wuchtschrauben

Typ Gramm Part.No. Anzahl Farbe
Méx4,0 0,43 139 4006 040 0 20 schwarz
Méx4,5 0,52 139 4006 0450 20 silber
M6x5,0 0,60 139 4006 050 0 20 rot
M6x5,2 0,67 139 4006 052 0 20 gelb
M6x5,7 0,73 139 4006 0570 20 silber
M6x6,0 0,77 139 4006 060 0 20 schwarz
M6x6,5 0,86 139 4006 065 0 20 silber
M6x7,0 0,93 139 4006 070 O 20 rot
M6x7,2 1,03 139 4006 0720 20 gelb
M6x8,0 1,09 139 4006 080 0 20 schwarz
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Montagegerat

Flexibel, vertikal/horizontal und gesichert.

Montagesystem-Grundgerat Part.No.
7301000 000 O

Adapter Part.No.

IS0 7388-1 + IS07388-2

SK30 + BT30 73010002300

SK40 + BT40 + CAT40 73010002400

SK50 + BT50 + CAT50 73010002500

DIN 69893

HSK50 Form A+C 73010006500

HSK63 Form A+C 7301000 663 0

HSK80 Form A+C 7301000 680 0

HSK100 Form A+C 73010006100

IS0 26623-1

PSC50 7301000 9C5 0

PSC63 73010009C6 0

PSC80 7301000 9C8 0

Kiihlmittelrohre

DIN 69893 (HSK) Part.No

Kithlmittelrohr HSK-A50

139 0002 650 0

Kithlmittelrohr HSK-A63

139 0002 663 0

Kithlmittelrohr HSK-A80

13900026800

Kithlmittelrohr HSK-A100

139 0002 6100

Steckschliissel mit T-Griff

Part.No

fiir Kithlmittelrohr HSK-A50

139 0020 650 0

fiir Kithlmittelrohr HSK-A63

139 0020 663 0

fiir Kithlmittelrohr HSK-A80

13900206800

fiir Kithlmittelrohr HSK-A100

139 0020 6100
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Das Albrecht Spannfutter ist ein hochprazises Spannfutter mit Spanngetriebe fiir hochste Spannkraft, Rundlaufgenauigkeit und
beste Dampfungseigenschaft zum Spannen von Werkzeugen mit Zylinderschéften zur spanenden Bearbeitung (Frasen, Bohren,
Reiben, Gewindeschneiden, Schwerzerspanung, Schlichten, HSC-Bearbeitung).

Die Spannung der Werkzeuge erfolgt mittels Spannhiilse. Das Spannfutter wird seitlich mit einem Sechskantschliissel bedient.
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Reinigen, Einsetzen der Spannhiilse

Vor jedem Gebrauch Innenkonus Spannfutter mit fusselfreiem Tuch bzw.
Spannfutter-Kegelreiniger Fett, bzw. Schmutzpartikel restlos entfernen.
Achtung, beim Reinigungsvorgang nicht mit Druckluft arbeiten, da ansonsten
geldste Schmutzpartikel in Teile des Getriebes gelangen konnen.

Fiir maximale Spannkréfte ist bei jedem Werkzeugwechsel die Bohrung,
der Werkzeugschaft, der Konus der Spannhiilse und der Innenkonus vom
Spannfutter zu entfetten.

Gereinigter u. unbeschddigter Werkzeugschaft in die Spannhiilse einschieben,
dabei ist die Mindesteinspanntiefe, siehe Seite 101, zu beachten. Von Hand
Spannhiilse mit Werkzeug in das Futter einschrauben bis die Spannhiilse am
Konus anliegt.

Spannen

Der Spannvorgang wird mit dem Spannschliissel seitlich am Spannfutter
durch Drehen im Uhrzeigersinn eingeleitet - max. Anzugsmoment, siehe
Beschriftung auf dem Spannfutter. Nur Albrecht Spannschliissel verwenden,
Spannschliissel ganz einfiihren, Sechskantflachen auf Beschddigungen priifen!

Zum Spannen die zwei Pfeilspitzen zur Uberdeckung bringen.

Losen

Das Losen des Spannfutter erfolgt durch Drehen des Sechskantschliissels ent-
gegen dem Uhrzeigersinn. Dabei ist das (Iberwinden von zwei Widerstinden
typisch. Zundchst wird das Gewindereibmoment iiberwunden, danach wird
die Spannhiilse abgedriickt. Dann soweit 16sen, dass das Werkzeug ent-
nommen werden bzw. die Spannhiilse von Hand herausgedreht werden kann.

Lingenanschlag

Die Langenanschlagschraube der Spannhiilse kann mit einem Sechskant-
schliissel bedient und im geldsten Zustand von hinten durch das Spannfutter-
Spannfutter justiert werden (Werkzeug ungespannt). Bei Steilkegel-Aufnahmen
(Form AD) ist dazu ein durchbohrter Anzugbolzen erforderlich. Der Langen-
einstellweg betrdgt 11mm.

Technische Spanndurchmesser, Min. Max.
Daten Typ @ mm / @ zoll Einspanntiefe Einspanntiefe
2-5 1/8“-3/16“ 17 66
6 1/4* 22 40
14/20
/ 7-10 5/16“ - 3/8“ 30 50
11-15 7/16“ - 9/16" 38 50
20 16 - 20 5/8“-3/4" 38 48,5
- 12,7 1/2¢ 47 54,5
16 - 32 5/8%-11/4“ 47 60
Wuchtgiite

Ein Albrecht Spannfutter ist ohne Spannhtilse und Werkzeug gemdf} Beschriftung feingewuchtet. Hohere Wuchtgtite und Drehzahl
auf Anfrage. Wuchtgiite wird bei Verwendung von Werkzeugschéften mit Ausnehmungen beeintrdchtigt.

Feinwuchten mit Wuchtgewindeschrauben

Einige APC und alle Ultra-Spannfutter sind mit Wuchtgewinde ausgestattet und somit feinwuchtfahig. Durch das Einsetzen von
Feinwuchtschrauben kann eine hohere Gesamtwuchtgiite erreicht werden.

Die Wuchtschrauben sind gemdf empfohlenem Gewicht und Gewinde-Position der Wuchtmaschine, handfest auf den Gewin-
degrund einzudrehen. Es konnen mehrere Schrauben iibereinander eingeschraubt werden. Die Schrauben diirfen nicht tiber

die Stérkontur hinausragen. Die max. Betriebsdrehzahl wird durch Verwendung von Feinwuchtschrauben nicht beeintrachtigt.
Empfehlung: Albrecht M6 Wuchtschraubenset, Art. Nr.: 139 4006 000 O (siehe S. 96).

Wartung

Das Prézisions-Spannfutter ist bezogen auf den Produktlebenszyklus wartungsfrei. Nach Verwendung ist das Spannfutter-Futter
insbesondere am Innenkonus und die Spannhiilse samt Spannhiilsengewinde mit einem lésemittelhaltigen Reiniger zu saubern.
Die Reinigungsintervalle sind dem Verschmutzungsgrad und den Umgebungsbedingungen anzupassen. Nach dem Reinigen
sind Spannfutter und Spannhiilse mit einem geeigneten Korrosionsschutz zu versehen.

Reparaturen

Um die Funktion und die Genauigkeit zu gewdhrleisten, diirfen Reparaturen ausschliefilich vom Hersteller oder autorisierten
Werksvertretungen durchgefithrt werden. Nach einem Werkzeugbruch oder einer Kollision empfehlen wir Spannfutter und
Spannhiilse auf Rundlauffehler und Haltemoment zu iiberpriifen.
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Das Albrecht Micro Spannfutter ist eine hochprazise Spannhiilsen-Aufnahme mit integrierter Spannschraube. Es bietet
eine hohe Rundlaufgenauigkeit und beste Dampfungseigenschaft zum Spannen von Werkzeugen mit Zylinderschaften zur
spanenden Bearbeitung (Frasen, HSC-Frasen, Schlichtbearbeitung Bohren, Gewindeschneiden, Reiben). Die Spannung
der Werkzeuge erfolgt mittels Spannhiilse. Das Micro Chuck wird von hinten mit einem Spannschliissel bedient.

Reinigen, Einsetzen der Spannhiilse

Vor jedem Gebrauch Werkzeugschaft, Innenkonus Micro und Spannhiilse
mit fusselfreiem Tuch und Reiniger Fett, bzw. Schmutzpartikel restlos
entfernen. Achtung, beim Reinigungsvorgang nicht mit Druckluft arbeiten,
da ansonsten geldste Schmutzpartikel in den Bereich der Spannschraube
gelangen kénnen.

Fiir maximale Spannkréfte ist bei jedem Werkzeugwechsel die Bohrung,
der Werkzeugschaft, der Konus der Spannhiilse und der Innenkonus vom
Spannfutter zu entfetten.

Gereinigter und unbeschddigter Werkzeugschaft in die Spannhiilse ein-
schieben, dabei ist die Mindesteinspanntiefe, siehe Seite 103, zu beachten.
Von Hand Spannhiilse mit Werkzeug in das Futter einschrauben bis die
Spannhiilse am Konus anliegt.

Spannen

Spannschliissel ganz einfithren. Sechskantflachen auf Beschddigungen
priifen!

Der Spannvorgang wird mit dem Spannschliissel von hinten durch die
Werkzeugaufnahme hindurch durch Drehen im Uhrzeigersinn eingeleitet
- max. Anzugsmoment, siehe Beschriftung auf dem Micro. Nur mitge-
lieferten, original Albrecht Spannschliissel oder Drehmomentschliissel,
3,0 - 5,4 Nm, siehe Seite 79, verwenden.
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Losen

Das Losen des Micro erfolgt durch Drehen des Spannschliissels gegen den
Uhrzeigersinn. Dabei ist das Ilberwinden von zwei Widerstidnden typisch.
Zundchst wird das Gewindereibmoment iiberwunden, danach wird die
Spannhiilse abgedriickt. Dann soweit 18sen, dass das Werkzeug entnom-
men werden bzw. die Spannhiilse von Hand herausgedreht

Einspanntiefe:
je nach Spanndurchmesser:

] t min t max
2-4 18 36

5 18 28

6 26 36

Mindesteinspanntiefe = t min
Maximale Einspanntiefe = t max

Max. Betriebsdrehzahl s. Beschriftung am Produkt
Max. Betriebstemperaturbereich: 110°C
Max. Kiihlmitteldruck: 100 bar.

Wuchtgiite
Ein Albrecht Micro-Spannfutter ist ohne Spannhiilse und Werkzeug gemaf; Beschriftung feingewuchtet. Héhere Wuchtgiite und
Drehzahl auf Anfrage. Wuchtgtite wird bei Verwendung von Werkzeugschéften mit Ausnehmungen beeintrachtigt.

Wartung

Das Micro-Spannfutter ist bezogen auf den Produktlebenszyklus wartungsfrei. Nach Verwendung ist das Spannfutter-Futter
insbesondere am Innenkonus und die Spannhiilse samt Spannhiilsengewinde mit einem lésemittelhaltigen Reiniger zu
sdubern. Die Reinigungsintervalle sind dem Verschmutzungsgrad und den Umgebungsbedingungen anzupassen. Nach dem
Reinigen sind Micro-Spannfutter und Spannhiilse mit einem geeigneten Korrosionsschutz zu versehen.

Reparaturen

Um die Funktion und die Genauigkeit zu gewdhrleisten, diirfen Reparaturen ausschlief}lich vom Hersteller oder autorisierten
Werksvertretungen durchgefithrt werden. Nach einem Werkzeugbruch oder einer Kollision empfehlen wir Micro-Spannfutter
und Spannhiilse auf Rundlauffehler und Haltemoment zu iiberpriifen.
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Bewertung der Werkzeughalterleistung beim
Schruppfriasen mit Schaftfrisern

Zusammenfassung

Werkzeughalter sind ein wichtiger Bestandteil des Antriebsstrangs beim Frasen mit Schaftwerkzeugen und haben einen hohen
Einfluss auf das dynamische Prozessverhalten und die Prozessergebnisse. In der Industrie besteht daher ein gro3er Bedarf
an wissenschaftlich fundierten und gleichzeitig einfach zu handhabenden Methoden zur Analyse von Werkzeugaufnahmen.
Um diesen Anforderungen gerecht zu werden, wurden verschiedene Ansétze verfolgt. Das dynamische Schwingungsverhal-
ten verschiedener Spannmechanismen wird anhand von Werkzeughaltern dhnlicher Abmessungen untersucht. Zunichs wer-
den die Resonanzfrequenzen der Werkzeughalter aus dynamischen Nachgiebigkeitsmessungen in der Werkzeugmaschine
ermittelt. Anschlieend wird das dynamische Prozessverhalten durch Umfangsfrasversuche untersucht, bei denen die Schwin-
gungen von Werkzeug und Werkzeughalter durch Beschleunigungssensoren und Mikrofone erfasst werden. Die Auswertung
der Sensordaten und die optische Analyse der gebildeten Oberfldche zeigen einen signifikanten Einfluss des jeweiligen Spann-
mechanismus, liberlagert von bestimmten geometrischen Auspriagungen der untersuchten Werkzeughalter. Die bei den Frés-
tests auftretenden Ratterfrequenzen scheinen unabhéngig vom Spannmechanismus bzw. der jeweiligen Werkzeugaufnahme
zu sein und werden durch das Werkzeug bzw. die Werkzeugmaschinenkomponenten verursacht. Sie stimmen in etwa mit den
zuvor ermittelten Eigenfrequenzen iiberein. Die Ratter-intensitédt und die Spindeldrehzahlen, bei denen Ratterschwingungen
auftreten, werden durch die Werkzeughalter beeinflusst. Das Auftreten von Ratterschwingungen korreliert mit einer deutli-
chen Verschlechterung der Oberflichenqualitédt des Werkstiicks. Hohe Resonanzfrequenzen des durch Rattern angeregten
Werkzeughalters und die an der bearbeiteten Oberfliche beobachtete niederfrequente Welligkeit stehen im Zusammenhang.
Dieses bekannte Phinomen lisst sich unter Schruppfrisbedingungen durch eine 2D-Modell-basierte Uberlagerung von aufei-
nanderfolgenden Schneideneingriffen erklaren. Dies wiederum kénnte in Zukunft die dynamische Analyse und Optimierung
von Schruppfrasvorgiangen durch einfach zu bedienende Produktionsanlagen ermdglichen.

Stichworter Werkzeughalter - dynamisches Verhalten - Oberflachenbildung - Frequenzanalyse - Schaftwerkzeuge — Frasen in Stahl

Untersuchte
Werkzeughaltersysteme: Test-Aufbau:

Maschine: MC12, Gebr. Heller
Werkzeug: Torusfraser, D=12, Zéhnezahl= 4
Material: ~ Stahl, 42CrMo4 (1.7225)

Parameter:
) \ . n=3979 min’
] o Weldon " ] 1 f =0,04 mm
'y # Thermisches Hydrodehn g
Scl f . a =7 mm
ER-Spann- ¢ pien APC _
zange a = 18 mm
Abb. 1 Beispiele der Untersuchten Werkzeughaltersysteme
Tabelle 1 Abmessungen der Untersuchten Werkzeughaltersysteme
Werkzeug- A Massem D, b, Ausflihrung
halter (mm) (2 (mm) (mm)
APC 92 1457 40 18 Modular
4 ER 100 1274 2 12,5 Modular
- Q” HD 90 1123 32 9 Monolithisch®
TS 90 918 24 8 Monolithisch®
v
Weldon 80 1120 42 15 Monolithisch®

, voll umfassende Spannung

, punktuelle Spannung

105

Zusammenhang zwischen prozessinternen Schwingungen
und Oberflichenqualitit:
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Abb. 7 Zusammenhang zwischen prozessinternen Schwingungen und Oberflichenqualitét.
(Werkzeughalter: ER-Spannzange, n = 2708 — 5250 min”, f = 0,04 mm, a =7 mm, a=18 mm)

APC mit den besten Ergebnissen im Vergleich zu anderen
Werkzeughaltern:

Amplitude in g
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Abb. 6 Visualisierung von prozessinternen Schwingungen durch Campbell Diagramme, basierend auf Daten von Beschleunigungssensoren.
(n=2708 — 5250 min”, f,= 0,04 mm, a =7 mm, a= 18 mm)

Rosenthal 0. / Hintze W. Méller C. (Verdffentlicht 08.01.2020 https://doi.org/10.1007/s11740-019-00944-w. Assessment of tool holder performance in roughing
with end mills. Institut fiir Produktionsmanagement und -technik, Technische Universitdt Hamburg. Springer Nature)
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