


Tu

\

Aluminium wetrisch

Vorstellung des

TuffCut
X=AL

Wurde fir die hochste Produktivitat entwickelt

Die neueste Erscheinung in der M.A. Ford Produktlinie von
Hochleistungsfrasern, wurde fur eine maximale Geschwindigkeit
und Produktivitat in der Aluminium- und Leichtmetallbearbeitung
entwickelt. Mit deren einzigartigen Geometrien ist es moglich,
extrem hohe Spanmengen zu erreichen. Von deren Anwendung
abhéngig, haben sich diese speziell entwickelten Fréser als
hervorragend gegenuber den Frasern der Konkurrenz bewéhrt
und das bei mehr als vier zu eins. Alle M.A. Ford Produkte
wurden mit Stolz in den USAhergestellt.

TuffCut® AL

Dreirillen Spanbrecher
Aluminium Schruppfraser
Zentrales Schneiden

Reihe 134
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TuffCut® X-AL

Dreirillen
Aluminium/Schruppfraser
Zentrales Schneiden
Reihe 137
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TuffCut® X-AL
Dreirillen

Aluminium Fraser mit
erweiterter Lange

Zentrales Schneiden
Reihe 138
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Beschichtungen

TuffCut® AL

Zweirillen

Aluminium Schruppfraser
Zentrales Schneiden

Reihe 135
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TuffCut® AL

Zweirillen

Aluminium Fraser mit
erweiterter Lange
Zentrales Schneiden
Reihe 136
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TuffCut’ Fraser
Twister Bohrer

Twister® AL

Ubertrifft die Konkurrenz mit
erhdhten Geschwindigkeiten und
Vorschub bei Aluminium
Bohrvorgéangen.
Twister® AL 5X
Hochleistung
Dreirillen
Vollhartmetall
Reihe 229
Seite - 7

Unbeschichtet- unsere unbeschichteten Produkte stellen 90% der heutigen Bearbeitungs- ﬁ
anforderungen zufrieden. Glatte Flachen erméglichen gleichmaRige Ausfiihrungen und exakte

Dimensionen.

Fordlube- M.A. Ford einzigartige hochschmierfahige Beschichtung wurde speziell fir minimalen
Flankenaufbau und andere Arten von Materialanhaftung entwickelt.

Gem Beschichtung- M.A. Ford Reaktion auf mit Diamant beschichtete Werkzeuge - unsere
Beschichtung bietet nicht nur die gleichen Vorteile wie bei Diamantbeschichtung, wie hohe
Lebensdauer sondern Werkzeuge kdnnen aufgearbeitet werden und neu beschichtet werden.
Rufen Sie an um mehr Einzelheiten zu erfahren.

M.A. Ford Tel: +44 (0) 1332 267960



A

/

Geschwindigkeiten
und

Vorschube ]
Reihe 135

Seitenfrasen

Schlitzen
Radiale Tiefe 1X Dia. | Radiale Tiefe 1 X Dia. Axiale Tiefe 1 X Dia. Axiale Tiefe 1 X Dia. Axiale Tiefe 1 X Dia.
Axiale Tiefe .5 X Dia. Axiale Tiefe 1 X Dia. Radiale Tiefe .2 X Dia. | Radial Tiefe .5 X Dia. | Radial Tiefe 1 X Dia.
m/min. 300-425 m/min. 250-365 m/min. 300-425 m/min. 300-425 m/min. 250-365
Gréke mm/Zacke mm/Zacke GroRRe mm/Zacke mm/Zacke mm/Zacke
5 075-.100 005-.050 5 .050-.100 .050-.100 .025-.050
5 00-.230 100-.150 6 .100-.230 .100-.230 .100-.150
10 —<75-.300 175-.230 10 .175-.300 .175-.250 .175-.230
0 >50-1.150 550750 12 .250-1.150 .250-.890 .250-.750
20 380-1.020 380-.750 20 .380-1.020 .380-.890 .380-.750
55 380-1.020 380-.750 25 .380-1.020 .380-.890 .380-.750
Schlitzen Relhe 137 Seitenfrasen
Axiale Tiefe 1 X Dia. Radiale Tiefe 1 X Dia. Axiale Tiefe 1 X Dia. Axiale Tiefe 1 X Dia. | Axiale Tiefe 1 X Dia.
Axiale Tiefe .5 X Dia. Axiale Tiefe 1 X Dia. Radiale Tiefe .2 X Dia. | Radial Tiefe .5 X Dia. | Radial Tiefe 1 X Dia.
m/min. 300-425 m/min. 250-365 m/min. 300-425 m/min. 300-425 m/min. 250-365
GréRe mm/Zacke mm/Zacke GréRe mm/Zacke mm/Zacke mm/Zacke
5 .045-.060 .015-.030 5 .050-.100 .050-.100 .025-.050
6 .060-.135 .060-.090 6 .100-.230 .100-.230 .100-.150
10 105-.185 105-.135 10 .175-.300 .175-.250 .175-.230
12 .150-.685 .150-.460 12 .250-1.150 .250-.890 .250-.750
20 .230-.610 .230-.460 20 .380-1.020 .380-.890 .380-.750
25 .230-.610 .230-.460 25 .380-1.020 .380-.890 .380-.750
Reihe 136
Endbearbeitung
Axiale Tiefe 1 X Dia. Axiale Tiefe 1 X Dia. Axiale Tiefe 1 X Dia.
Radial Tiefe .05 X Dia. | Axiale Tiefe .10 X Dia. |Radiale Tiefe .2 X Dia.
m/min. 215-300 m/min. 215-300 m/min. 215-300
GroRe mm/Zacke mm/Zacke mm/Zacke
5 .025-.075 .025-.050 .025-.040
6 .050-.100 .050-.100 .050-.075 . y .
10 .075-.125 .075-.125 .050-.100
12 .100-.150 .100-.150 .075-.125 GeS C hWI n d I g kel t
20 .150-.200 .150-.200 .100-.150
25 .200-.250 .200-.250 .150-.200
Reihe 138
Endbearbeitung
Axiale Tiefe 1 X Dia. Axiale Tiefe 1 X Dia. | Axiale Tiefe 1 X Dia.
Radial Tiefe .05 X Dia. | Axiale Tiefe .10 X Dia. |Radiale Tiefe .2 X Dia.
m/min. 425-610 m/min. 425-610 m/min. 425-610
Grole mm/Zacke mm/Zacke mm/Zacke
5 .025-.075 .025-.050 .025-.040
6 .050-.100 .050-.100 .050-.075
10 .075-.125 .075-.125 .050-.100
12 .100-.150 .100-.150 .075-.125
20 .150-.200 .150-.200 .100-.150
25 .200-.250 .200-.250 .150-.200

M.A. Ford Europe Tel: +44(0) 1332 267960 E-mail: sales@mafordeurope.com




. TuffCut” Fraser

Firmaximale
Produktivitat bei
Maschinen/ mit

TuffCut® AL niedrigerer Leistung

Dreirillen Spanbrecher

Aluminium Schruppfraser

Zentrales Schneiden

Reihe 134 -

Die hohe Dreirillen Schraublinie ist optimal
fur rasanten Abschliff bei Aluminium und

Aluminiumlegierungen. 42 i
1
= Aluminium Schruppfraser kann mit seiner D m D @
einzigartigen Geometrie den Spanabfluss I_ | 2 i

verbessern und die Verstopfung der Rillen
vermeiden.

= Gabel 6mm und gréRer mit Schraubflachen. 45° Steigungswinkel

Metrisch- DIN6535 Form HB

T —

L1

. o . Freies Schneiden von
= Erzeugt weniger Spane flr bessere Bearbeitung. allen NE-Metallen

= Spanbrecher braucht niedrigere Leistung als
andere Hochleistungsprodukte.

Art Nr. EDP | D, | D] L | Ly METRISCH (mm)
134 0600 | 13409| 6.0 | 6.0 | 20.0| 64 D1 Toleranz
1340800 | 13414| 8.0 | 8.0 | 20.0| 64 6.00-25.00 +,000/-.127

1341000 | 13419 10.0 | 10.0| 25.0| 70
1341200 | 13423| 12.0 | 12.0| 25.0| 76
1341400 | 95321| 14.0 | 14.0| 30.0| 89
1341600 | 13429 16.0 | 16.0| 30.0| 89
1341800 | 13430| 18.0 | 18.0| 35.0| 102
1342000 | 13433| 20.0 | 20.0| 38.0| 102
1342500 | 13435] 25.0 | 25.0| 50.0 | 102

2 www.maford.com e-mail: sales@mafordeurope.com  M.A. Ford Tel: +44(0) 1332 267960



TuffCut” Fraser

Vorschub
bis zu
® 25

TuffCut™ AL m/min
Zweirillen ? oder
Aluminium Schruppfréser mehr!
Zentrales Schneiden f‘
Reihe 135
Die Geometrie von M.A. Ford Reihe 135 der =
Vollhartmetallfrasern erméglicht eine Bearbeitung -
bei hohen Spanmengen, womit die Marktfiihrer R
Ubertroffen werden. .
= Extrem hohe Spanmengen - 1mm pro Zacke D2 D1 h10 :]D
und mehr. L2—=| T
= Arbeitet gleichmaRig gut Uber eine grof3e Auswahl L1 L3

von Drehzahlbereichen.
= Auch in Zirkonium Beschichtung erhaltlich. 30° Steigungswinkel

D, Dy

Art. Nr. EDP | Tolh10]| D, | L, | L, R [ Art. Nr. EDP [ Tolhi0] D, | Lo | L, R Ly
135 0300 13523 3.0 30| 35| 38 20 135 1801 13568 18.0 118.0]20.0] 127 .75

135 0300N 13524 3.0 30| 35| 38 20 11 135 1801N 13569 18.0 |18.0]20.0] 127 .75 77
135 0400 13533 4.0 40| 28| 51 20 135 1802 13574 18.0 ]18.0]20.0] 152 .75

135 0400N 13534 4.0 40| 28] 51 20 22 135 1802N 13578 18.0 18.0] 20.0] 152 .75 102
135 0500 13502 5.0 50| 6.0 51 25 135 2000 13545 20.0 20.0] 22.0| 102 .75

135 0500N 13503 5.0 50| 60| 51 25 22 135 2000N 13594 20.0 20.0] 22.0| 102 .75 50
135 0600 13504 6.0 60| 70| 64 30 135 2001 13546 20.0 20.0] 22.0| 127 .75

135 0600N 13505 6.0 60| 70| 64 30 26 135 2001N 13595 20.0 20.0] 22.0| 127 .75 75
135 0800 13508 8.0 80| 95| 64 35 135 2002 13547 20.0 20.0] 22.0| 152 .75

135 0800N 13509 8.0 80| 95| 64 35 26 135 2002N 13596 20.0 20.0] 22.0| 152 .75 100
135 1000 13515 10.0 |10.0|12.0] 70 .50 135 2500 13555 25.0 |25.0025.00 102 | .75

135 1000N 13565 10.0 |10.0|12.0] 70 .50 28 135 2500N 13597 25.0 |25.0025.0] 102 | .75 36
135 1001 13516 10.0 |10.0|12.0| 76 .50 135 2501 13556 25.0 |25.0025.00 127 | .75

135 1001N 13566 10.0 |10.0|12.0| 76 .50 34 135 2501N 13598 25.0 ]25.0]25.0f 127 | .75 61
135 1002 13517 10.0 |10.0|12.0|] 89 .50 135 2502 13557 25.0 |25.0025.00 152 | .75

135 1002N 13567 10.0 |10.0|12.0| 89 .50 47 135 2502N 13599 25.0 ]25.0]25.0f 152 | .75 86
135 1200 13525 | 12.0 |12.0|140| 76 | 50

1351200N | 13575 | 12.0 |12.0|140| 76 | 50 | 28

135 1201 13526 | 12.0 |12.0|14.0| 102 | .50

1351201N | 13576 | 12.0 |12.0|14.0| 102| 550 | 54 .
135 1202 13527 | 120 |12.0]14.0] 127| 50 Auch in Gem und
1351202N | 13577 | 12.0 |12.0|14.0| 127| 550 | 79 “Durch sehr gute FOI'C_“Ube
135 1400 13552 | 14.0 |14.0|16.0] 89 | .50 Spanabfuhr Besch'lchtung
Y T T P N R A ind nohelSianczet SN
1351401N | 13558 | 14.0 |14.0|16.0] 102| 50 | 55 . die beste

135 1402 13573 | 14.0 |14.0]16.0] 127 | .50 Wahl_fur alle Anforderungen

1351402N | 13559 | 14.0 |14.0]16.0] 127 50 | s0 in der Bearbeitung

135 1600 13535 | 160 |16.0[180[ 89 | 75 von Aluminium.”

1351600N | 13585 | 16.0 |16.0(18.0| so | .75 | 39 ST e

135 1601 13536 16.0 16.0] 18.0| 117 .75 Herstellungsingenieur

1351601N | 13586 | 16.0 |16.0]18.0| 127 | .75 | 83 Kuﬁinglggﬁéumg

135 1602 13537 | 16.0 |16.0|18.0| 133 | .75 '

1351602N | 13587 | 16.0 |16.0|18.0f 133| .75 | 99

135 1800 13563 | 18.0 |18.0]20.0f 102 ]| .75

1351800N | 13564 | 18.0 |18.0|20.0| 102| .75 | 52

M.A. Ford Tel:+44 (0) 1332 267960 E-mail:sales@mafordeurope.com 3



Eckradius fur
zusatzliche Starke

NEU

TuffCut® X-AL

Dreirillen = =
Aluminium Schruppfraser -

Zentrales Schneiden

Reihe 137 -

= Dreirillen ermdglichen ein gleichméaiiges D2 Q@ Dl h10 %
Schneiden bei hohen Vorschubgeschwindigkeiten -

= Einzigartiges Substrat fir maximale Starke, die I—— |27
bei grof3en Vorschubgeschwindigkeiten R
erforderlich wird. LL

e Schaft ist in Standard und erweiterten

30° Steigungswinkel
Langen erhaltlich. S

Unbeschichtet Gem Beschictung* Fordlube* D,

Art. Nr. EDP Art. Nr. EDP Art. Nr. EDP | Tol. h10 D, L, L, R
137 0500 | 13701 | 137 0500G | 13768 | 137 0500F | 14348 5.0 5.0 6.0 51 | 0.25
137 0600 | 13702 137 0600G | 13769 | 137 0600F | 14349 6.0 6.0 7.0 64 | 0.30
137 0800 | 13704 | 137 0800G | 13772 | 137 0800F | 14352 8.0 8.0 9.5 64 | 0.35

137 1000 | 13708 | 137 1000G | 13776 | 137 1000F | 14356 10.0 10.0 | 12.0 70 | 0.50
137 1001 | 13709 137 1001G | 13777 | 137 1001F | 14357 10.0 10.0 | 12.0 76 | 0.50
137 1002 | 13710 137 1002G | 13778 | 137 1002F | 14358 10.0 10.0 | 12.0 89 | 0.50
137 1200 | 13711 137 1200G | 13779 | 137 1200F | 14414 12.0 12.0 | 14.0 76 | 0.50
137 1201 | 13712 137 1201G | 13780 | 137 1201F | 14360 12.0 12.0 | 14.0 | 102 | 0.50
137 1202 | 13713 137 1202G | 13781 | 137 1202F | 14361 12.0 12.0 | 14.0 | 127 | 0.50
137 1600 | 13717| 137 1600G | 13785 | 137 1600F | 14365 16.0 16.0 | 18.0 89 | 0.75
137 1601 | 13718 137 1601G | 13786 | 137 1601F | 14366 16.0 16.0 | 18.0 | 117 | 0.75
137 1602 | 13719 137 1602G | 13787 | 137 1602F | 14367 16.0 16.0 | 18.0 | 133 | 0.75
137 2000 | 13723 137 2000G | 13791 | 137 2000F | 14371 20.0 20.0 | 22.0 | 102 | 0.75
137 2001 | 13724 | 137 2001G | 13792 | 137 2001F | 14372 20.0 20.0 | 22.0 | 127 | 0.75
137 2002 | 13725 137 2002G | 13793 | 137 2002F | 14373 20.0 20.0 | 22.0 | 152 | 0.75
137 2500 | 13726 | 137 2500G | 13794 | 137 2500F | 14374 25.0 25.0 | 25.0 | 102 | 0.75
137 2501 | 13727 137 2501G | 13795 | 137 2501F | 14375 25.0 25.0 | 25.0 | 127 | 0.75
137 2502 | 13728 137 2502G | 13796 | 137 2502F | 14376 25.0 25.0 | 25.0 | 152 | 0.75

Reihel37 halsig

Halsig Halsig Halsig Halsig

Unbeschichtet Gem Beschictung* Fordlube* D,

Art. Nr. EDP Art. Nr. EDP Art. Nr. EDP | Tol. h10 D, L, L, Ls R
137 0500N | 13734 | 137 0500NG | 14314 | 137 0500NF | 14382 5.0 5.0 6.0 51 22 0.25
137 0600N | 13735| 137 0600NG | 14315 | 137 0600NF | 14383 6.0 6.0 7.0 64 26 0.30
137 0800N | 13738 | 137 0800ONG | 14318 | 137 0800NF | 14386 8.0 8.0 9.5 64 26 0.35
137 1000N | 13742 137 1000NG | 14322 | 137 1000NF | 14390 10.0 10.0 | 12.0 70 28 0.50
137 1001N | 13743 | 137 1001ING | 14323 | 137 1001NF | 14391] 10.0 10.0 | 120 | 76 34 0.50
137 1002N | 13744 137 1002NG | 14324 | 137 1002NF | 14392 10.0 10.0 | 12.0 89 47 0.50

137 1200N | 13745]| 137 1200NG | 14325 | 137 1200NF | 14393 12.0 12.0 | 140 76 28 0.50
137 1201N | 13746| 137 120ING | 14326 | 137 1201NF | 14394 12.0 12.0 | 140 ] 102 54 0.50
137 1202N | 13747 137 1202NG | 14327 | 137 1202NF | 14395 12.0 12.0 | 140 | 127 79 0.50
137 1600N | 13751 | 137 1600NG | 14331 | 137 1600NF | 14399 16.0 16.0 | 18.0 89 39 0.75
137 1601N | 13752 137 160ING | 14332 | 137 1601NF | 14400 16.0 16.0 | 18.0 | 117 83 0.75
137 1602N | 13753 | 137 1602NG | 14333 | 137 1602NF | 14401 16.0 16.0 | 18.0 | 133 99 0.75
137 2000N | 13757 | 137 2000NG | 14337 | 137 2000NF | 14405 20.0 20.0 | 22.0 | 102 50 0.75
137 2001N | 13758 | 137 200ING | 14338 | 137 2001NF | 14406 20.0 20.0 | 22.0 | 127 75 0.75
137 2002N | 13759 | 137 2002NG | 14339 | 137 2002NF | 14407 20.0 20.0 | 22.0 | 152 100 0.75
137 2500N | 13760 | 137 2500NG | 14340 | 137 2500NF | 14408 25.0 25.0 | 25.0 | 102 36 0.75
137 2501N | 13761 | 137 250ING | 14341 | 137 2501NF | 14409 25.0 25.0 | 25.0 | 127 61 0.75
137 2502N | 13762 | 137 2502NG | 14342 | 137 2502NF | 14410 25.0 25.0 | 25.0 | 152 86 0.75

*2 Wochen Lieferung bei nicht lagernden Artikeln.

www.maford.com e-mail: sales@mafordeurope.com M.A. Ford Tel: +44(0) 1332 267960



TuffCut” Fraser

TuffCut® AL

Zweirillen

Aluminium Fraser mit
erweiterter Lange
Zentrales Schneiden
Reihe 136

Hochleistungsaluminium Fraser, der
die Konkurrenz tberbietet

R

| n
D2 {\ffj D1 h10 @
Optional T e
S

D, R I — L2 —
Art. Nr. EDP | Tolhl0 | D, | L, | L, | Bereich*
1360300 |13600] 30 [e0[80]s2] 20-75 L1
1360400 | 13602] 40 [e60]110[55] 20-75
1360500 | 13605] 50 [6.0[130] 58] 20-75 45° Steigungswinkel

136 0600 | 13610 6.0 6.0 | 13.0] 58 .25-1.5
136 0800 | 13615 8.0 8.0 | 19.0] 64 .35-1.5
136 1000 | 13620 10.0 10.0] 22.0] 70 .35-1.5
136 1200 | 13625 12.0 12.0] 26.0] 84 .35-3.0
136 1400 | 13626 14.0 14.0] 26.0| 83 .35-3.0
136 1600 | 13630 16.0 16.0] 32.0] 89 .35-3.0
136 1800 | 13631 18.0 18.0] 32.0] 92 .35-3.0

1362000 [ 13635] 200 [20.0]380[102] 3530 Auch in Gem
*Bei Bestellung des Eckenradius fragen Sie uns nach dem Preis und Fordlube
Beschichtung

erhaltlich

'

M.A. Ford Tel: +44 (0) 1332 267960 E-mail:sales@mafordeurope.com 5



KLEISTUNG
WEV

TuffCut® X-AL |
Dreirillen T
Aluminium Fraser mit D2 N D' h10 %
erweiterter Lange , 1
Zentrales Schneiden L |__ L —|\-R

|

Reihe 138

. . 36° Steigungswinkel
Unsere neue Reihe 138 ermoglicht gung

Aluminiumfrasen bei hohen Spanmengenund [
hohen Geschwindigkeiten. Diese Reihe wurde &
fur extrem hohe Produktivitat entwickelt.

——

« Sehr hohe Vorschubgeschwindigkeit
um den Anforderungen wahrend der
Oberflachenbearbeitung zu erfillen.

« Dreirillen Geometrie ermdoglicht Weniger Geratter
auf3ergewohnlich leichtes Schneiden Mehr gerade Wande

GroRere Werkzeugsteifigkeit

* Grof3e Auswahl an Eckradien erhaltlich.

Unbeschichtet Gem Beschictung* Fordlube* D1 Optional R

Art. Nr. EDP Art. Nr. EDP Art. Nr. EDP | Tol. h10 D2 L2 Bereich L1
138 0300 | 13892 | 138 0300G | 13995 | 138 0300F | 14295 3.0 6.0 8.0 .20-.75 52
138 0400 | 13893 | 138 0400G | 13996 | 138 0400F | 14296 4.0 6.0 11.0 .20-.75 55
138 0500 | 13894 | 138 0500G | 13997 | 138 0500F | 14297 5.0 6.0 13.0 .20-.75 58
138 0600 | 13895| 138 0600G | 13998 | 138 0600F | 14298 6.0 6.0 13.0 .25-1.50 58
138 0800 | 13896 | 138 0800G | 13999 | 138 0800F | 14299 8.0 8.0 19.0 .35-1.50 64

138 1000 | 13897 | 138 1000G | 14306 | 138 1000F | 14300 10.0 10.0 22.0 .35-1.50 70
138 1200 | 13898 | 138 1200G | 14307 | 138 1200F | 14301 12.0 12.0 26.0 .35-3.00 84
138 1400 | 13899 | 138 1400G | 14308 | 138 1400F | 14302 14.0 14.0 26.0 .35-3.00 84
138 1600 | 13900 | 138 1600G | 14309 | 138 1600F | 14303 16.0 16.0 32.0 .35-3.00 89
138 1800 | 13901 | 138 1800G | 14310 | 138 1800F | 14304 18.0 18.0 32.0 .35-3.00 92
138 2000 | 13902 | 138 2000G | 14311 | 138 2000F | 14305| 20.0 20.0 38.0 .35-3.00 102
*2 Wochen Lieferzeit, wenn nicht lagernd

« Weldonschaft erhaltlich. Bei Bestellung bitte angeben.
« Bei Bestellung von Weldonschaft oder von Eckradien fragen Sie uns bitte nach dem Preis.

6 www.maford.com e-mail: sales@mafordeurope.com M.A. Ford Tel: +44(0) 1332 267960



TwiSter Bohrer

Twister® AL 5X Bohrer Geschwindigkeit (m/min.)

M.A. Ford Reihe 229 Hochleistungs- Dreirillen - Reihe 229
Vollhartmetallbohrer wurde fur die Erlangung '-?”ge_ 5X
von maf3geblich hohen Geschwindigkeiten und KuhImittel N
Vorschiiben beim Bohren von Aluminium, DIN Standard 6537L
Eisenguss und &hnlich weichem Material Metrisch Dia. Bereich (mm) 2.0-16.0
entwickelt. Beschichtung keine

Leistungseigenschaften dieses

Bohrers sind:

e Metrische Grofzen 3mm und gré3er wurden
nach DIN6537L hergestellt.

¢ 3-Rillen parabelformiges Rillendesign
verbessert die Spanabfuhr fir bessere Qualitat
des Lochs, Produktivitat und Lebensdauer.

e 150° Spitzenwinkel.

* Bohrer 5XD bohrt ohne Vorbohren oder Werkzeug
Stufenbohren. Material Gruppe Material Muster
. . . Titan Ti-6Al-4V 30/A
* Bohrerspitze kann einfach nachgeschliffen — .
. . - Aluminium < 10% Si 6061-T6/7075-T6 215/D
werden um die Haltbarkeit zu erhdéhen. Aluminium > 10% Si e
Kupfer 120/C
Kunststoff 90/C

B I r W I E I Buchstaben beziehen sich auf Vorschubgeschwindigkeitstabelle

Vorschubgeschwindigkeit

- - Bohr- Vorschubgeschwindigkeitstabelle (mm/rev)
I r e WI I I Durchmesser

Code |1.5mm| 3mm | 6mm [12mm|20mm | 25mm
m it A .013 | .050 | .110 | .150 | .200 | .250
re ‘@ B .025 | .025 | .025 | .050 | .080 | .080
C .050 | .080 | .150 | .250 | .305 | .350
D .080 | .200 | .305 | .450 | .610 | .760

,4 D @[ Coce oz s Goschumagrersivet
HOCHLEISTUNGS

Twister Bohrer

%‘cl

www.maford.com e-mail: sales@mafordeurope.com 7



TwiSter Bohrer

Twister® AL 5X
Hochleistung
Dreirillen
Vollhartmetall Bohrer
Reihe 229

M.A. Ford Reihe 229 Hochleistungs-
Dreirillen Vollhartmetallbohrer wurde fiir die T —_—
hohe Geschwindigkeit und Vorschiibe beim D2 D1m7 @
Bohren von Aluminium, Eisenguss und l__ s =
Lahnlich weichem Material entwickelt.

L2

L1

e Metrische Gréfien 3mm und gré3er wurden 30° Steigungswinkel
nach DIN6537L hergestellt.

e 3-Rillen parabelférmiges Rillendesign verbessert
die Spanabfuhr fir bessere Qualitat

des Lochs, Produktivitéat und Lebensdauer. D, Ls
Art. Nr. EDP Tol. m7 D, L, min. L,
229 0200 | 22950 2.0 2 16 12 38
® 150° Spitzenwinkel. 2290230 | 23058 2.3 23 | 205 | 15 | 43
229 0250 | 22951 25 25 20.5 15 43
e Bohrer 5XD bohrt ohne Vorbohren 50950 2200 25 T = T 51
Oder SthenbOhren' 229 0300 | 22953 3.0 28 23 66

28 23 66
28 23 66
28 23 66
28 23 66
28 23 66
28 23 66
28 23 66
36 29 74
36 29 74
36 29 74
36 29 74
36 29 74
36 29 74
36 29 74
36 29 74
44 35 82
44 35 82
44 35 82
44 35 82
44 35 82
44 35 82
44 35 82
53 43 91
53 43 91
53 43 91
53 43 91

* Bohrerspitze kann einfach nachgeschliffen 2290810 | 23063} 3.1

werden um die Haltbarkeit zu erhéhen. 2290320 1 22945] 3.2
229 0330 | 22954 3.3

229 0340 | 22949 3.4
229 0350 | 22955 3.5
229 0360 | 22992 3.6
229 0370 | 22994 3.7
229 0380 | 22996 3.8
229 0390 | 22997 3.9
229 0400 | 22956 4.0
229 0410 | 22998 4.1
229 0420 | 22957 4.2
229 0440 | 22999 4.4
229 0450 | 22958 4.5
229 0460 | 23000 4.6
229 0480 | 23001 4.8
229 0490 | 23002 4.9
229 0500 | 22959 5.0
229 0520 | 23003 5.2
229 0550 | 22960 5.5
229 0560 | 23004 5.6
229 0600 | 22961 6.0
229 0620 | 22980 6.2
229 0650 | 22962 6.5
229 0670 | 22979 6.7
229 0680 | 22963 6.8
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TwiSter Bohrer

Reihe 229
Fortsetzung

D, Ls
Art. Nr. EDP | Tol.m7 D, L, min. Ly
229 0700 | 22964 7.0 8 53 43 91
229 0720 | 23005 7.2 8 53 43 91
229 0730 | 22940 7.3 8 53 43 91
229 0740 | 22965 7.4 8 53 43 91
229 0750 | 22966 7.5 8 53 43 91
229 0780 | 23006 7.8 8 53 43 91
229 0800 | 22967 8.0 8 53 43 91
229 0810 | 23008 8.1 10 61 49 103
229 0840 | 22985 8.4 10 61 49 103
229 0850 | 22968 8.5 10 61 49 103
229 0900 | 22989 9.0 10 61 49 103
229 0950 | 23009 9.5 10 61 49 103
229 0970 | 23011 9.7 10 61 49 103
229 1000 | 22969 10.0 10 61 49 103
229 1020 | 22970 10.2 12 71 56 118
229 1040 | 23012 10.4 12 71 56 118
229 1050 | 22986 10.5 12 71 56 118
229 1060 | 23013 10.6 12 71 56 118
229 1100 | 22993 11.0 12 71 56 118
229 1150 | 23014 115 12 71 56 118
2291200 | 22971 12.0 12 71 56 118
229 1250 | 22988 12.5 14 7 60 124
229 1300 | 23015 13.0 14 77 60 124
229 1350 | 23017 135 14 7 60 124
229 1400 | 23018 14.0 14 77 60 124
229 1450 | 23020 14.5 16 83 63 133
229 1500 | 23021 15.0 16 83 63 133
229 1550 | 23022 15.5 16 83 63 133
229 1580 | 23023 15.8 16 83 63 133
229 1600 | 23024 16.0 16 83 63 133

Wenn Sie die perfekte Ausfiihrung suchen -
dann hat M.A. Ford® die passende Antwort.
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ZUu lhren Diensten. . .

M.A. Ford beschaftigt Mitarbeiter im Verkauf,
Marketing und Kundenservice, die bereit sind
alle lhre Wiinsche und Anforderungen an
Schneidwerkzeug zufrieden zu stellen und lhnen
bei der Werkzeugauswahl und Bestellung mit
technischer Beratung beistehen.

ISO 9001:2000 Zertifiziert

M.A. FORD

Hochleistung Schneidwerkzeuge

M.A. Ford Mfg. Co., Inc.
P.O. Box 3628, Davenport, IA 52808

M.A. Ford Europe Ltd.

Unit 38, Royal Scot Road, Pride Park
7737 Northwest Blvd., Davenport, 1A 52806 Derby DE24 8AJ United Kingdom

Phone: 563-391-6220 or 800-553-8024
Fax: 563-386-7660 or 800-892-9522
www.maford.com e-mail: sales@maford.com

Phone: ++44(0) 1332 267960
Fax: ++44 (0) 1332 267969
e-mail: sales@mafordeurope.com
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