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The tool system
Das Werkzeugsystem
Verktygssystemet

f«—B—=

HxB =20x20 mm

BFG-60F2SQ

d=16, 20, 25, 32 mm

F6



MIRCONA boring heads BFG-20F..
and BFG-60F...

To save time and cost you can transform your
milling machine or machining centre to a
“lathe” and increase the productivity by com-
pleting the machining of the work-piece in one
set-up.

With the MIRCONA boring heads BFG-20F..
(diametrical working area = 20-60 mm) and
BFG-60F... (diametrical working area =~ 60-
190 mm) axial grooves, trepanning or alterna-
tively internal or external “turning” can be
made with a rotating tool.

Depending on the machining operation BFG-
20FSQ or BFG-60FSQ may be mounted with
square tool holder shank (type 152S, 153S or
an ISO turning holder) and BFG-20FR or
BFG-60FR may be mounted with round tool
holder shank (type 152S-00 or an ISO boring
bar). BFG-60F2SQ and BFG-60F2R may if
desired also be provided with two cutting
tools.

The boring heads are adapted to standard
MIRCONA tool holders with square shank
20x20 mm or round shank with diameter 16,
20, 25 or 32 mm.

The tools consist of a fixed part (1) (see page
F20 and F22) and an adjustable part (2) and
(5) in which the cutting tool is mounted. (2)
and (5) can be displaced sideways in relation
to (1) whereby desired diameter can be
adjusted with the aid of a scale or a separate
setting fixture.

The larger displacement (2) and (5) will getin
relation to (1) the worse the balance of the tool
will be. To avoid balance problems the boring
head may be mounted with counter weights
(9) and (10).

To obtain optimal rigidity the tool shanks
should be cut to suitable lengths in each and
every case (please refer to page F31,
“Balancing”).

Face grooving, trepanning

BFG-20F.. or BFG-60F... is used in combina-
tion with MIRCONA standard tool holder
152S, 153S or 152S-00. Groove width and
maximum depth is determined by selected
tool holder. External diameter (D) of the groo-
ve can be adjusted in between 20—192 mm
(see page F26 — F28), but must always be in
between stated diameter range for the tool
holder in use (e. g. R152S-0025x12x3/60-75,
D = 60-75).

Trepanning of a center piece may be perfor-
med, if the workpiece thickness is smaller
than the entry length of the tool holder. By
such a machining operation utmost care must
be taken to achieve a rigid mounting of the
workpiece.

By using BFG-60F2SQ or BFG-60F2R
simultaneous machining of two grooves with
different diameters is made possible.
Alternatively grooves with a larger width than
the insert cutting width can be machined, or if
the face grooving tools are working on the
same groove diameter, the feed per revolution
may be doubled.

External or internal turning

BFG-20F.. or BFG-60F... is used in combina-
tion with an external or internal MIRCONA
standard turning tool manufactured to 1SO.
Desired machining diameter may be adjusted
within the working area for the boring head
(see page F29 — F30), provided the cutting
depth is kept within acceptable limits.

By using BFG-60F2SQ or BFG-60F2R the
boring head may be provided with two tools,
which is useful when large chip volumes need
to be removed, whereby either the feed per
revolution or the "total” depth of cut may be
doubled.

MIRCONA Ausdrehkdpfe BFG-20F.. und
BFG-60...

Um Bearbeitungszeit und Kosten zu sparen, kén-
nen Sie lhre Frasmaschine oder Ihr CNC-
Bearbeitungszentrum in eine ,Drehmaschine®
umwandeln. Diese MaBnahme steigert die
Produktivitat der kompletten Werkstuickbearbeitung
aufgrund nur einer bendtigten Rustzeit.

Mit dem MIRCONA Ausdrehkopf BFG-20F..
(Durchmesserbereich ~ 20 — 60 mm) und BFG-
60F... (Durchmesserbereich =~ 60 — 190 mm) kon-
nen Axialnuten, das Ausstechen einer
Zentrumsplatte oder alternativ Innen- oder
Aussendrehbearbeitung mit einem rotierenden
Werkzeug durchgefiihrt werden.

Abhéngig von der Bearbeitung kénnen BFG-
20FSQ oder BFG-60FSQ mit quadratischem
Werkzeughalterschaft (Typ 152S, 153S oder ein
ISO Drehhalter) und BFG-20FR oder BFG-60FR
mit rundem Schaft (Typ 152S-00 oder ein 1SO
Bohrstange) ausgeristet werden. Der BFG-
60F2SQ oder BFG-60F2R kann bereits mit zwei
Werkzeughaltern bestlckt geliefert werden.

Die Bohrkopfe werden an MIRCONA
Standardwerkzeughalter mit quadratischem Schaft
20x20 mm oder mit rundem Schaft mit 16, 20, 25
oder 32 mm Durchmesser adaptiert.

Die Werkzeuge bestehen aus einem starren Teil
(1) (siehe Seite F20 und F22) und einem verstell-
baren Teil (2) und (5), in welches das Zer-
spanungswerkzeug eingespannt wird. (2) und (5)
zudem kan es seitlich auf der Prismenfuhrung von
(1) verschoben werden, um den gewulnschten
Durchmesser mit Hilfe einer Skala oder einer ge-
trennten Einstellvorrichtung zu erhalten.

Je groBer die Verstellung (2) und (5) in Bezug zu
(1) wird, um so schlechter ist das Gleichgewicht
des Werkzeugs. Um Gleichgewichtsprobleme zu
vermeiden, kann der Bohrkopf mit
Gegengewichten (9) und (10) versehen werden.

Um optimale Starrheit zu erhalten, sollten die
Schafte in jedem Fall auf passende Langen ge-
kurzt werden (sehen Sie bitte Seite F31,
L#Auswuchten®).

Axial-Nutenstechen, Ausstechen

BFG-20F.. oder BFG-60F... wird in Verbindung mit
MIRCONA Standard Werkzeughaltern 1528, 153S
oder 152S-00 verwendet. Die Nutenbreite und
maximale Tiefe wird durch den ausgewéhlten
Werkzeughalter festgelegt. AuBendurchmesser (D)
der Nute kann zwischen 20-192 mm eingestellt
werden (siehe Seite F26 - F28), aber er muB immer
zwischen dem angegebenen Durchmesserbereich
fur den verwendeten Werkzeughalter liegen (z. B.
R152S-0025 x 12 x 3/60-75, D = 60-75).

Ausstechen von Ronden kann durchgefiihrt wer-
den, wenn die Werkstlickdicke kleiner ist als die
Stechtiefe des Werkzeughalters. Bei einer solchen
Maschinenbearbeitung sollte gréBte Sorgfalt
darauf verwandt werden, eine starre Aufspannung
des Werksttickes zu erreichen.

Bei Verwendung von BFG-60F2SQ oder BFG-
60F2R kénnen gleichzeitig zwei Nuten mit ver-
schiedenen Durchmessern hergestellt werden.
Alternativ kdnnen Nuten mit grésserer gestochen
Breite, als die Schneidenbreite werden. Bei
Bearbeitung des gleichen Durchmessers mit zwei
Stirnstechwerkzeugen kann der Vorschub pro
Umdrehung verdoppelt werden.

Aussen- oder Innendrehen

Hierzu wird BFG-20F.. oder BFG-60F... in Ver-
bindung mit einem ISO Standardwerkzeug fiir
Aussen- oder Innendrehbearbeitungen angewant.
Der benétige Bearbeitungsdurchmesser kann im
Arbeitsbereich des Ausbohrkopfes eingestellt wer-
den (siehe Seite F29 — F30). Voraussetzung dabei
ist eine Einstechtiefe, die innerhalb technisch ver-
nunftiger Grenzen liegt.

Bei die Verwundung von BFG-60F2SQ oder BFG-
60F2R kann der Ausbohrkopf mit zwei
Drehwerkzeugen ausgertstet werden. Dies erweist
sich als nutzlich bei Bearbeitungen mit grossem
Spanvolumen, da entwerder der Vorschub pro
Umdrehung oder die Einstechtiefe verdoppelt wer-
den kann.

MIRCONA borrhuvuden BFG-20F..
och BFG-60F...

Av tids- och kostnadsskal kan Ni férvandla Er
fras- eller fleroperationsmaskin till en “svarv”,
och hoéja produktiviteten genom att fardigbear-
beta arbetsstycket i en uppspanning.

Med MIRCONAs borrhuvuden BFG-20F..
(diametralt arbetsomrade = 20 — 60 mm) och
BFG-60F... (diametralt arbetsomrade =~ 60 —
190 mm) kan axiella spar, urborrning av ron-
dell eller alternativt ut- eller invandig svarvning
genomfdras med ett roterande verktyg.

Beroende pa bearbetningsoperation kan
BFG-20FSQ eller BFG-60FSQ monteras
med kvadratiskt verktygshallarskaft (typ 152S,
153S eller en ISO svarvhallare) och BFG-
20FR eller BFG-60FR monteras med runt
verktygshallarskaft (typ 152S-00 eller en ISO
svarvbom). BFG-60F2SQ och BFG-60F2R
kan &aven om sa onskas férses med dubbla
skarverktyg.

Svarvhuvudena ar anpassade for standard
MIRCONA skarhallare med kvadratiskt skaft
20x20 mm eller runt skaft med diameter 16,
20, 25 respektive 32 mm.

Verktygen bestar av en fast del (1) (se sid
F20 och F22), samt en rorlig del (2) och (5) i
vilken skarverktyget monteras. (2) och (5) kan
forskjutas i sidled i férhallande till (1) varvid
onskad diameter kan stéllas in med hjalp av
en skala eller separat forinstaliningsapparat.

Ju storre forskjutning (2) och (5) erhaller i for-
hallande till (1) desto samre blir verktygets
balansering. For att undvika balansproblem
kan svarvhuvudet monteras med motvikter (9)
och (10).

For att erhalla optimal stabilitet bor verk-
tygsskaften kapas till 1amplig langd i varje
enskilt fall (se sid F31, "Balansering”).

Axiell sparsvarvning, urborrning

BFG-20F.. eller BFG-60F... anvands i kombi-
nation med MIRCONA standardhallare typ
1528, 153S eller 152S-00. Sparets bredd och
maximala djup bestams av anvand verktygs-
hallare. Sparets ytterdiameter (D) kan stallas
in mellan 20—192 mm (se sid F26 - F28), men
maste alltid ligga inom uppgivet diameterom-
rade for aktuell verktygshallare (ex R152S-
2020x12x3/60-75, D = 60-75).

Urborrning av rondell kan ske under forut-
sattning att arbetsstyckets tjocklek understiger
verktygshallarens instickslangd. Vid en dylik
bearbetningsoperation bor storsta vikt laggas
vid en stabil uppspéanning av arbetsstycket.

Genom att anvanda BFG-60F2SQ eller
BFG-60F2R, sa kan samtidig bearbetning av
tva spar med olika diametrar goras. Alternativt
kan spar med storre bredd an skarbredden
astadkommas, eller om verktygen arbetar pa
samma spardiameter kan matningen per varv
férdubblas.

Ut eller invéandig svarvning

BFG-20F.. eller BFG-60F... anvands i kombi-
nation med ett ut- eller invandigt MIRCONA
standard svarvverktyg tillverkat enligt 1SO.
Onskad bearbetningsdiameter kan stéllas in
inom arbetsomradet for borrhuvudet, (se sid
F29 - F30) under forutsattning att skardjupet
ej blir for stort.

Genom att anvanda BFG-60F2SQ eller
BFG-60F2R sa kan borrhuvudet férses med
tva svarvverktyg, vilket ar anvandbart da stora
materialvolymer skall avverkas, varvid anting-
en matningen per varv eller det "totala” skar-
djupet kan férdubblas.

Ml NA
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Recommendations for selection of tool
Empfehlungen fiir die Auswahl der Werkzeuge
Rekommendationer foér val av verktyg

Selection of machining operation
1 Wahl der Bearbeitungsoperation
Val av bearbetningsoperation

Page — Seite — Sida:

Groovin —rerry
- . Nutendrghen F10-F13
Sparsvarvning =" v

BFG-20SQ BFG-60SQ BFG-20FR BFG-60FR BFG-60F2SQ gu BFG-60F2R

Page — Seite — Sida:

Turning, external T
—J»— Drehen, aussen F14-F15
Svarvning, utvéandigt = =

BFG-20SQ BFG-60SQ BFG-60F2SQ

at— ]
et— T
N
x
T

Contd. — Forts. —
Forts.
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Page: Seite: Sida:
Turning, internal
—Jp— Drehen, innen F16

Svarvning, invandigt

>

BFG-20FR BFG-60FR BFG-60F2R

Selection of cutting geometry
2 Wahl der Schneidengeometrie
Val av skdrgeometri

Page:
+ Seite:

Sida:
Grooving
- Nutendrehen F17
Sparsvarvning
' Turning
| 3 Drehen B27-B38
Svarvning

Selection of insert grade and cutting data
3 Wahl der Schneidensorte und Schnittdaten
Val av skérsort och skéardata

Page:
+ Seite:

Grooving Side:
’ Nutendrehen F17
Sparsvarvning
Turning
> Drehen B168-B171 P B197-B203
Svarvning

Ml NA
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F10

Selection of boring head and tool holder
Auswahl von Bohrkopf und Werkzeughalter
Val av borrhuvud och verktygshallare

BFG-20SQ BFG-60SQ BFG-20FR BFG-60FR BFG-60F2SQ BFG-60F2R

|e— 2 —]
T
®
®
[\M
Ed
t— T

- ’A‘\‘\
\

A\
‘ (
\I/

First choice Page:
Erste Wahl Seite:
Forsta val Sida:

BFG-20FSQ

+
152S
D1=20-62 mm

<
<

BFG-60FSQ BFG-60F2SQ

+ + + +
152S mod* 1528 2 x152S mod* 2 x152S8
D1=60-75 mm | D1=66-192 mm D1=60-75 mm | D1=66-192 mm

le—B—»

HxB =
20x20 mm

Contd. — Forts. —
Forts.




*)

R/L152S-2016-..x. / 60-75

D1 mod. = @ 60 - 75 mm

*)

Iternative

Alternative 1
Iternativ

>

BFG-60FSQ

BFG-60F2SQ

The working area D1 for 1528
is extended to Dimod = 60-75
mm by milling away t1 = 4 mm
of the inside of the shank of
indicated holder, and moving
the locking screws to the outsi-
de of the holder seat as indica-
ted in the sketch above.
Alternatively holder 153S may
be used in standard perfor-
mance, whereby diameter
range D2 = 60—75 mm is cove-
red without modification.

CUy 1535 |

D=0 60-75 mm

|
R/L153S-2020-..x. / 60-75

*)

Der Arbeitsbereich D1 des
152S wird auf Dimod = 60-75
mm durch Abfrasen von t1 = 4
mm, an der Schaftinnenseite
des genannten Halters, ver-
groBert. Die Feststellschraube
wird an der AuBenseite des
Halters angebracht, siehe dazu
obenstehende Skizze.
Alternativ kann der Halter 153S
in Standardausfiihrung ein-
gesetzt werden. Damit wird
der Durchmesserbereich D2 =
60-75 mm ohne Abanderung
abgedeckt.

Arbetsomradet D1 for 1528 ut-
okas till Dimod = 60-75 mm
genom att frasa bort t1 = 4 mm
pa den angivna hallarens insi-
da, samt flytta lasskruvarna till
fastets utsida som skissen
ovan visar. Alternativt kan halla-
re 153S anvandas varvid dia-
meteromrade D2 = 60-75 mm
tacks utan modifiering.

Machining close to a boss — Bearbeitung nahe einer Achse — Bearbetning intill en axeltapp

Page:
Seite:
Sida:

F20-F21

BFG-20FSQ
+ +
153S

153S mod*
2D2=20-26 | 2? D2=26-40

mm

F22-F23

BFG-60FSQ
+ +
153S

153S mod*

2Dy=30-162| 2 D2=140-178

mm

153S

T

f— B —
HxB =
20x20 mm

1) Tool holders and inserts, see page A87 -
A105.

2) See next page.

Selection of cutting geometry and cutting
data, see page F17.

1) Werkzeughalter und Schneiden, siehe Seite

A87 - A105.

2) Siehe néchste Seite.

Wahl der Schneidengeometrie und Schnittdaten,

siehe Seite F17.

2 x153S
2Dy=30-162

F24-F25
BFG-60F2SQ

2 x153S mod®
2Dy=140-178

1) Verktygshallare och skar, se sid A87 -
A105.

2) Se nasta sida.

Val av skargeometri och skardata, se sid
F17.

Contd. — Forts. —
Forts.

Ml NA
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*)

20-t4
R/L153S-2020-..x. / D

2) The working area D2 de-
pends on the cutting width of
153S in accordance with the
table below. The working area
can be extended to Damod in
accordance with the below, by
milling away t1 mm of the out-
side of the tool holder in accor-
dance with the sketch above.

! BFG-20FSQ
BFG-60FSQ
| BFG-60F2SQ

53S

2) Der Arbeitsbereich D2 ist
abhéangig von der Schnittbreite
des 1538, dargestellt in nachs-
tehender Tabelle. Der Arbeits-
bereich kann durch Abfrasen
an der AuBenseite des Werk-
zeughalters von t1  mm,
entsprechend obenstehender
Skizze, auf D2mod vergréBert
werden.

@

2) Arbetsomradet D2 beror av
skarbredden hos 153S i 6ver-
ensstammelse med nedansta-
ende tabell. Arbetsomradet kan
utdkas till Damod enligt nedan,
genom att frasa bort tt mm pa
hallarens utsida enligt skissen
ovan.

0 B, B1=3 mm B, B1=4 mm B, B1=5 mm B, B1=6 mm
BFG + 153S BFG + 153S BFG + 153S BFG + 153S
D D2 D2mod t D2 D2mod tq D2 D2mod t D2 D2mod tq

20-23 | 20-23 = = = = = = = = - - -
23-26 | 23-26 - - - - - - - - - - -
26-30 - 26-30 | 2 - - - - - - - - -
30-35 - 30-35 4,5 — 30-35 815 — — — - - -
35-40 - 35-40 7 - 35-40 6 - - - - - -
30-40 = = = = 3040 | 6 = 3040 | 5 - - -
30-35 | 30-35 - - | 3285 - - - - - - - -
35-40 | 35-40 - - | 3540 - - - - - - - -
30-40 - - - 32-40 - - | 3440 - - - - -
40-50 | 40-50 - - 40-50 - - 40-50 - - 40-50 - -
50-60 50-60 - — 50-60 - - 50-60 - - 50-60 - -
60-75 60-75 - - 60-75 - - 60-75 - - 60-75 - -
75-100 75-100 - — 75-100 - - 75-100 - - 75-100 - -
100-140 | 100-140 - - | 100-140 - - | 100-140 - - | 100-140 - -
140-190 | 140-157 | 140-172 8 140-159 | 140-174 8 140-161 140-176 8 140-163 | 140-178 8

I:I = BFG-20F...

Contd. — Forts. —

I:I = BFG-60F...

Forts.
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Alternative
Alternativ 2

BFG-20FR BFG-60FR

+
152S-00
D1=20-60 mm

+
152S-00
D1=20-190 mm

“Internal” machining — ,Innen“ Bearbeitung - ”Invandig” bearbetning
Alternativ
Page:
Soite: F20-F21 F22-F23

F24-F25

BFG-60F2R

+
2 X152S-00

D1=20-190 mm

152S-00

BFG-60F2R

d =16, 20, 25, 32 mm

1) Tool holders and inserts, see page A94 -

1) Werkzeughalter und Schneiden, siehe Seite
A97. A94 - A97.
Selection of cutting geometry and cutting Wahl der Schneidengeometrie und Schnittdaten,
data, see page F17.

siehe Seite F17.

1) Verktygshallare och skar, se sid A94 -

A97.

Val av skargeometri och skérdata, se sid

F17.

M1

NA
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BFG-20SQ

[at— L

BFG-20FSQ

BFG-60F2SQ

Contd. — Forts, =

BFG-60SQ

w

BFG-60F2SQ

t— |

Page:
Seite:
Sida:

BFG-20FSQ
+ +

ISO ISO mod®
D3=0-10 D3=0-14
mm mm

BFG-60FSQ
+ +

ISO ISO mod*®
D3=14-140 | D3=14-156
mm mm

fe— T —»|

f«—B—+
HxB =
20x20 mm

BFG-60F2SQ
+ +

2XISO |2 XISO mod*
D3=14-140 | D3=14-156
mm mm

Forts.

F14




*) 20-t4
ISO BxH = 2¢x20

(] D3 mod.

Dsmod t4

*)The working area D3 can be
extended to D3mod by milling
away t1 mm of the outside of the
indicated tool holder, as shown in
the sketch.

1) Tool holders and inserts, see page A38 -
A91.

Selection of cutting geometry and cutting
data, see page B27 - B38 and B196 -
B205.

BFG-20FSQ EEEERY! 2

14 - 156 8

%) Der Arbeitbereich D3 kann durch

Abfrasen von t1 mm an der
AuBenseite des genannten Werk-
zeughalters, entsprechend obenste-
hender Skizze, auf D3mod vergréBert
werden.

1) Werkzeughalter und Schneiden, siehe Seite
A38 - A91.

Wahl der Schneidengeometrie und Schnittdaten,
siehe Sete B27 - B38 und B196 - B205.

*)Arbetsomrédet D3 kan utokas till

D3mod genom att frasa bort t1 mm pa
den angivna hallarens utsida, som
skissen ovan visar.

1) Verktygshallare och vandskar, se sid A38 -
A91.

Val av skargeometri och skardata, se sid B27 -
B38 och B196 - B205.

M1

NA
F15




< BFG-20FR BFG-60FR BFG-60F2R

Page:
Sida:

BFG-20FR BFG-60FR BFG-60F2R
+ + +
ISO ISO 2 XISO
D3=20-68 mm D3=55-198 mm D3=55-198 mm

BFG-20FR

d
1) Tool holders and inserts, see page B93 1) Werkzeughalter und Schneiden, siehe 1) Verktygshallare och vandskar,
- B109. Seite B93 - B109. se sid B93 - B109.
d =16, 20,
25’ 32 mm Selection of cutting geometry and cutting Wahl der Schneidengeometrie und Val av skérgeometri och skardata,
data, see page B27 - B38 and B196 - Schnittdaten, siehe Seite B27 - B38 und se sid B27 - B38 och B196 - B205.
B205. B196 - B205.

F16



Selection of cutting geometry and cutting data
Wahl der Schneidengeometri und Schnittdaten

Val av skdrgeometri och skéardata

Cutting geometries for 152S, 153S
and 152S-00

For technical specifications on MIRCONA cut-
ting geometries and carbide grades, please
refer to page A44 - A59 and A124 - A128..

Suitable cutting geometries for long-chipping
materials are insert types MZ, MA and MP.

Other MIRCONA cutting geometries for
grooving are only recommended for short-
chipping materials.

w W e
© @ e

Schneidengeometrien fiir 152S, 153S
und 152S-00

Die technische Spezifikation tber MIRCONA
Schneidengeometrien und HM-Sorten finden
Sie auf Sete A44 - A59 und A124 - A128.

Geeignete  Schneidengeometrien  fur
langspanende Werkstoffe sind die Schneiden
der Typen MZ, MA und MP.

Andere MIRCONA Schneidengeometrien
zum Nutenstechen werden nur fir kurzspa-
nende Materialien empfohlen.

Skargeometrier fér 152S, 153S och
152S-00

For tekniska specifikationer pa MIRCONA
skargeometrier och hardmetallsorter hanvisas
till sid A44 - A59 och A124 - A128.

Lampliga skargeometrier for langspanande
material &r skartyper MZ, MA och MP.

Ovriga MIRCONA skargeometrier for spar-
svarvning rekommenderas endast for kortspa-
nande material.

MA

e

The swarf length is of utmost importance in
this type of machining. Too long a swarf might
get itself entangled in the rotating tool and
create machining problems and too short a
chip might wedge in the groove and lead to a
tool breakage. A swarf length of 3—4 cm
should thus be aimed at.

Cutting data for 152S, 153S and 152S-00

The cutting speed is selected in accordance
with cutting data presented for grooving on
page A166 - A169.

The feed should for insert type MP and MA
be selected in between 0.08-0.1 mm/rev and
for MZ up to 0.15 mm/rev.

To achieve, as mentioned above, swarf of
suitable length, trials with changing cutting
speed and feed should be made by steps in
order to find a suitable combination.

It should be pointed out, that a variation of
feed and cutting speed in some cases has a
direct influence on the swarf length and there-
fore the combination of feed and speed must
be selected with care.

If possible, coolant should always be used.

Cutting geometries and cutting data for
ISO turning tools

For cutting geometries, carbide grades and
cutting data, reference is made to page B27 -
B39, B168 - B171 and B196 - B205.

Die Spanléange ist von gr6Bter Wichtigkeit bei
dieser Art der Bearbeitung. Ein zu langer
Span kann sich beim rundlaufenden
Werkzeug verklemmen und Bearbeitungs-
probleme hervorrufen. Ein zu kurzer Span
kann sich in der Nute verkeilen und zu
Werkzeugbruch fuhren. Es sollte eine
Spanléange von 3—4 cm angestrebt werden.

Schnittdaten fiir 152S, 153S und 152S-00

Die Schnittgeschwindigkeit wird gemaB der
Schnittdatentabelle auf Seite A166 - A169
gewahlt.

Der Vorschub fir die Schneidentypen MP
und MA die sollte zwischen 0,08-0,1 mm/

Umdrehung betragen und fiur MZ bis
0,15 mm/Umdrehung.
Um, wie oben erwahnt, die richtige

Spanlange zu finden, ist es notwendig
Vorschub und Schnittgeschwindigkeit im
Wechsel zu verandern um sich der optimalen
Kombination anzunéhern.

Es muB darauf hingewiesen werden, daB3 ein
Wechsel von Vorschub und Schnitt-
geschwindigkeit in manchen Fallen einen
direkten Einfluss auf die Spanlange hat und
deshalb muB die Kombination aus Vorschub
und Schnittgeschwindigkeit sorgfaltig gewahlt
werden.

Falls méglich, sollte eine Kiihlung eingesetzt
werden.

Schneidengeometrien und Schnitt-
geschwindigkeiten fiir ISO Drehwerkzeuge

Informationen Uber Schneidengeometrien,
HM-Sorten und Zerspanempfehlungen finden
Sie auf Seite B27 - B39, B168 - B171 und
B196 - B205.

Spanans langd ar av yttersta vikt i denna typ
av bearbetning eftersom en for lang spana
kan trassla in sig i det roterande verktyget och
fororsaka bearbetningsproblem, och en for
kort spana kan kilas fast i sparet och leda till
verktygshaveri. En spanlangd pa ca 3-4 cm
bor darfor efterstravas.

Skardata fér 152S, 153S och 152S-00

Skéarhastigheten véljs i 6verensstammelse
med skardata presenterade for sparsvarvning
pa sid A166 - A1609.

Matningen for skartyp MP och MA bor ligga
mellan 0,08-0,1 mm/varv och fér MZ upp till
0,15 mm/varv.

For att som ndmnts ovan astadkomma en
spana med lamplig 1dngd, bér man prova sig
fram genom att stegvis férandra matningen
och skarhastigheten for att hitta en lamplig
kombination av dessa.

Det bor betonas att en variation av matning
och skarhastighet i vissa fall har mycket stor
inverkan pa spanans utseende varfér kombi-
nationen dessa emellan bor véljas med oms-
org.

Om sa ar mojligt bor alltid kylvatska anvan-
das.

Skdrgeometrier och skérdata fér ISO
svarvverktyg

For skargeometrier, hardmetallsorter och
skardata hanvisas till sid B27 - B39, B168 -
B171 och B196 - B205.

Ml NA
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Instructions (BFG-20F-.. see page F20 - F21,
BFG-60F... see page F22 - F25)

Mounting in arbor:
BFG-20F..
BFG-20F.. is supplied with a unique MIRCOLOCK
adapter, which enables use of the tool in combina-
tion with normal standard arbors (ISO/DIN among
others) without special adapter or with arbors with
special tooling functions. One condition is that the
arbor is supplied with 32 mm spigot.

Mount (12) with the aid of (11) on the arbor.
Attach BFG-20F... on (12) with three screws (13).

BFG-60F...

The screw (12) is mounted in the hole on (1)
“behind” (13). Enter with the allen key through the
hole on (13) and mount BFG-60F... on the arbor with
the screw (12).

Mounting of tool holders:

Square shank

Clamp the holder in the hole on (2) with the screws
(3) and (4).

Round shank

d=16 (not applicable for BFG-60F...), 20, 25 mm:
Place the socket (8) in the hole on (5). Turn the
socket (8) until the holes of its circumference are
positioned in front of the screw holes on (5). Clamp
the tool holder and the socket (8) with screws (6),
which are screwed into the two holes on (5).

d=32 mm: Clamp the holder in the hole on (5) with
the screws (6).

If two tool holders should be used for simultane-
ous machining BFG-60F2SQ or BFG-60F2R must be
used. Alternatively BFG-60FSQ or BFG-60FR must
be mounted with another adjusting unit
AU/20-190SQ or AU/20-190, which then replaces
the balance weight WE 40 or WE 30. This adjusting
unit is to be mounted reversed in relation to already
existing unit.

Balancing:

BFG-20F..

How the tool is balanced is stated on page F31 -
F37. The balance weight consists of a package of
thin plates. Required number of plates (9) are
mounted on (2) or (5) with two screws (10).

BFG-60F...

How the tool is balanced is stated on page F31 - F37
. The balance weight consists of one fixed weight
(9) and a package of thin plates (10). The weight
(10) is mounted on (9) with two screws (11).

Adjustment of diameter:

Adjustment of measurement takes place with the
aid of the scale and by loosening the screws (7),
and adjusting the radial measurement by turning
the screws (16). Radial movement per revolution of
the screw (16) is 0.5 mm. Afterwards screws (7)
are tightened again.

For adjustment of radial measurement for different
tool holder types, see page F26 - F30.

Change of adjustment screw (16):

BFG-20F..

Loosen and remove screw (15) from below. Turn
screw (16) until (2) or (5) is released from the dove-
tail on (1), whereby (16) and (14) are accessible.

BFG-60F...

Loosen and remove screw (15) from below. Turn
screw (16) until (2) or (5) and (9) respectively are
released from the dovetail on (1), whereby (16) and
(14) are accessible.

Change of space ring (13) and clamping screw (12):
BFG-20F..
Not applicable.

BFG-60F...

Follow the instructions given above "Change of
adjustment screw (16)” and remove the space ring
(13) whereby the clamping screw (12) is accessib-
le.

Instructions for use
Betriebsanleitung
Anvéandningsinstruktioner

Betriebsableitungen (BFG-20F.. siehe Seite F20 —
F21, BFG-60F... siehe Seite F22 - F25)
Montage in Spanndorn:
BFG-20F..
BFG-20F.. wird mit einem, in seiner Art einzigartigen,
MIRCOLOCK Adapter geliefert, der es erlaubt, das
Werkzeug in Verbindung mit normalen Standard-
spanndornen (ISO/DIN unter anderem) ohne Spezial-
adaptern oder Spanndornen mit Specialklemmfunktion
zu verwenden. Eine Bedingung ist, dass der Spanndorn
einen Zapfen mit 32 mm Durchmesser hat.

Montieren Sie (12) mit hilfe von (11) auf den
Spanndorn. Befestigen Sie BFG-20F. an (12) mit 3
Schrauben (13).

BFG-60F...

Die Schraube (12) ist montiert in der Bohrung auf (1)
Jhinter® (13). Stecken Sie den Inbussschliissel durch
die Bohrung auf (13) und montieren Sie BFG-60F... am
Spanndorn mit der Schraube (12).

Montage der Werkzeughalter:

Quadratischer Schaft

Den Halter im Loch auf (2) mit den Schrauben (3) und
(4) festspannen.

Runder Schaft

d=16 (nicht fiir BFG-60F... anwendbar), 20, 25 mm:
Legen Sie die Hiilse (8) in die Bohrung von (5). Drehen
Sie die Hiilse (8), bis die Bohrungen am Kreisumfang
der Buchse positioniert sind vor den Schrauben-
bohrungen an (5). Spannen Sie den Werkzeughalter
und die Hilse (8) mit den Schrauben (6), in den zwei
Bohrungen am Teil (5) fest.

d=32 mm: Legen Sie den Werkzeughalter in die Bohr-
ung an (5) und befestigen Sie mit den Schrauben (6).
Wenn zwei Klemmhalter zur gleichzeitigen Bear-
beitung verwendet werden muss BFG-60F2SQ oder
BFG-60F2R gebraucht werden. Alternativ muss BFG-
60FSQ oder BFG-60FR mit noch eine Einstell-
vorrichtung AU/20-190SQ oder AU/20-190 montiert
werden, statt des Ausgleichgewichtes WE 40 oder WE
30. Diese Einstellvorrichtung soll umgekehrt montiert
werden im Verhaltnis zur befindlichen Vorrichtung.

Auswuchten:

Wie das Werkzeug ausgewuchtet wird, ist auf Seite F31
— F37 beschrieben. Die Auswuchtgewichte bestehen
aus einer Packung diinner Scheiben. Die bendtigen
Anzahl von Scheiben (9) wird mit zwei Schrauben (10)
auf (2) oder (5) montiert.

BFG-60F...

Wie das Werkzeug ausgewuchtet wird, ist auf Seite F31
- F37 beschrieben. Der Satz Auswuchtgewichte besteht
aus einem kompakten Gewicht (9) und aus einer
Packung diinner Scheiben (10). Das Auswuchtgewicht
(10) wird auf (9) mit zwei Schrauben (11) montiert.

Einstellung des Durchmessers:

Die Einstellung der MaBe wird mit Hilfe der Skala und
durch Losen der Schrauben (7) durchgefiihrt, die
Radialeinstellung durch das Drehen der Schrauben
(16). Die Radialbewegung pro Umdrehung der
Schraube (16) ist 0,5 mm. AnschlieBend werden die
Schrauben (7) wieder festgezogen.

Fiir das Einstellen der RadialmaBe verschiedener
Werkzeughaltertypen sehen Sie auf den Seiten F26 -
F30 nach.

Wechsel der Einstellschraube (16):

BFG-20F..

Ldsen Sie und entfernen Sie die Schraube (15) von
unten. Drehen Sie die Schraube (16) bis (2) oder (5)
von der Prismenfihrung am Teil (1) geldst ist, so daB
(16) und (14) zugénglich werden.

BFG-60F-...

Losen Sie und entfernen Sie die Schraube (15) von
unten. Drehen Sie die Schraube (16) bis (2) oder (5)
respektive (9) von der Prismenfiihrung am Teil (1)
gelost ist, so daB (16) und (14) zugédnglich werden.

Wechsel von Abstandsring (13) und Klemmschraube (12):
BFG-20F..
Nicht anwendbar.

BFG-60F...

Folgen Sie der Anweisung oben ,Wechsel der
Einstellschraube (16)“ und entfernen Sie den
Abstandsring (13), so daB die Klemmschraube (12)
zuganglich wird.

Instruktioner (BFG-20F.. se sid F20 - F21, BFG-
60F... se sid F22 - F25)

Montering i andfrasdorn:

BFG-20F..

BFG-20F.. ar forsedd med en unik patentsokt MIR-
COLOCK-koppling vilket gor det majligt att bruka
verktyget med pa marknaden normalt forekomman-
de och standardiserade frasdornar (ISO/DIN bl a)
utan adapter, eller med frasdornar med speciella
ldasmekanismer. En forutséttning ar att spanndornen
ar forsedd med 32 mm axeltapp.

Skruva fast (12) med hjélp av (11) pa frasdornen.
Fast BFG-20F... pa (12) med hjdlp av tre skruvar
(13).

BFG-60F...

Skruven (12) sitter monterad i (1) "bakom” (13).
For in sexkantnyckeln igenom halet pa (13) och fast
BFG-60F... pd frasdornen med hijélp av skruven (12).

Montering av skdrhallare:

Kvadratiskt skaft

Spann fast hallaren i hdlet pd (2) med skruvarna (3)

och (4).

Runt skaft

d=16 (icke tillimpbart fér BFG-60F...), 20, 25 mm:

For in hylsan (8) i hélet pa (5). Vrid hylsan (8) sa att

hélen pd dess periferi hamnar mitt fér skruvhdlen pa

(5). Spénn fast héllaren och hylsan (8) med skru-

varna (6), vilka gidngas in i de tva halen pé (5).
d=32 mm: For in hallaren i halet pd (5) och fést

med skruvarna (6).

Om tvd skdrhallare skall anvdndas for samtidig
bearbetning maste BFG-60F2SQ eller BFG-60F2R
anvéndas. Alternativt méste ytterligare ett "verk-
tygsfaste” AU/20-190SQ eller AU/20-190 monteras
pad BFG-60FSQ eller BFG-60FR, vilket da ersétter
balansvikten WE 40 eller WE 30. Detta "verktygs-
faste” skall monteras spegelvant i férhallande till
redan befintligt faste.

Balansering:

BFG-20F..

Hur verktyget balanseras framgér pé sid F31-F37.
Balansvikten utgérs av ett paket av tunna platar.
Erforderligt antal platar (9) monteras pa (2) eller (5)
med skruvarna (10).

BFG-60F...

Hur verktyget balanseras framgér pa sid F31 - F37.
Balansvikten utgérs av en fast vikt (9) och av ett
paket tunna platar (10). Vikten (10) monteras pé (9)
med skruvarna (11).

Instéllning av diameter:

Installning av matt sker med hjélp av skalan genom
att lossa skruvarna (7) och stdlla in radiellt matt
genom att vrida skruvarna (16). Radiell forflyttning
per rotationsvarv hos skruven (16) dr 0,5 mm.
Dérefter dras anyo skruvarna (7) at. For installning
av radiellt matt for olika hallartyper se sid F26 -F30.

Byte av stéllskruv (16):

BFG-20F..

Lossa och ta bort skruven (15) underifran. Dra
skruven (16) intill dess att (2) eller (5) slépper ifrdn
laxen pé (1) varvid (16) och (14) ar atkomliga.

BFG-60F...

Lossa och ta bort skruven (15) underifrdn. Dra
skruven (16) intill dess att (2) eller (5) respektive
(9) slapper ifrén laxen pé (1), varvid (16) och (14)
ar tkomliga.

Byte av distansring (13) och spannskruv (12):
BFG-20F..

Icke tillampligt.

BFG-60F...

Folj instruktionerna under "Byte av stéllskruv (16)”
ovan och plocka dérefter bort distansringen (13),
varvid fastskruven (12) ar atkomlig.

Ml NA
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Tool holders:
1528, 153S and 1528-00,
see page A87 - A105.

ISO turning tools, see page B44 -
B116.

Werkzeughalter:
1528, 153S und 152S-00,
siehe Seite A87 - A105.

ISO Drehwerkzeuge, siehe Seite
B44 - B116.

Verktygshallare:
1528, 153S och 152S-00,
se sid A87 - A105.

ISO svarvverktyg, se sid B44 -
B116.
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BFG-20F...

=)
2X 2X

BFG-20FSQ FU/20-60 | AU/20-190SQ|  AX 820 AX 810 - - AX814B NY4
BFG-20FR FU/20-60 - - - AU/20-190 AX812 AX814B NY4
a) © b) g Q)
2X 2X
W — QR N RA 0 OR4E
S o= N N MO 0545
AX 816 §\@E \\\@m MO 0565
- - - - - WE 230 NY4 MIR 35 NY4
A16 NY4 A 20 A25 - WE 33

@ ®

@

MIR 32 MIR 815 NY4 AN 205 MO 0608 NY5 | ST6S 83905 TNY4

Approximate total weight including tool holder 3.8 kgs. Ungefahres Gesamtgewicht einschliesslich Totalvikt inklusive verktygshallare ca 3,8 kg.

Werkzeughalter 3,8 kg.
Spare parts shown in the coloured columns are supplied Reservdelar i de fargade kolumnerna ingar monterade i
assembled in each tool. Ersatzteile die in den farbunterlegten Spalten gezeigt varje verktyg.

werden, sind in jedem Werkzeug enthalten.
a) Socket with hole 16 mm is delivered complete in one a) Hylsa med hal 16 mm levereras komplett i en sats
package, including two “long” screws. a) Hulse mit Loch 16 mm wird komplett als Satz gelie- med tva "l&nga” skruvar.

fert, einschliesslich zwei ,langer‘ Schrauben.
b) The balance weight (WE 230 or WE 33) are delivered b) Balansvikten (WE 230 eller WE 33) levereras kom-
complete in one package, including two “short” and two b) Die Ausgleichgewicht (WE 230 oder WE 33) werden plett i en sats inkl tva "korta” och tva "langa” skruvar.
“long” screws. komplett als Satz geliefert, einschliesslich zwei ,kurzer

und zwei ,langer“ Schrauben. Anvandningsinstruktioner, se sid F18 - F19.
Instructions for use, see page F18 - F19.

Betriebsanleitung, siehe Seite F18 - F19. Instélining av arbetsomrade, se sid F26 - F30.
Adjustment of working area, see page F26 - F30.

Anpassung des Arbeitsbereiches, siehe Seite F26 - F30. Balansering, se sid F31 - F37.
Balancing, see page F31 - F37.

Auswuchten, siehe Seite F31 - F37. Bestallningsexempel: BFG-20FSQ.

Ordering example: BFG-20FSQ.
Bestellbeispiel: BFG-20FSQ.

Ml NA
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Tool holders:
1528, 153S and 152S-00,
see page A87 - A105.

I1SO turning tools, see page B44 -
B116.

Werkzeughalter:
152S, 153S und 152S-00,
siehe Seite A87 - A105.

ISO Drehwerkzeuge, siehe Seite
B44 - B116.

Verktygshallare:
1528, 153S och 152S-00,
se sid A87 - A105.

ISO svarvverktyg, se sid B44 -
B116.



BFG-60F... ©
x B
BFG-60FSQ FU/60-190 | AU/20-190SQ AX 820 AX 810 — - AX814B NY4
BFG-60FR FU/60-190 = = = AU/20-190 AX812 AX814B NY4
@ a0 ) g |12
T T T 2
A A A R —
§\\‘ %‘Eﬁﬂ %@EE 2 @ MO 0545 %
> > NS MO 0565
- - - WE 40 AX 814B NY4 WE 230 MO 1635 NY12
A 20 A25 - WE 30 AX 814B NY4 WE33
® ®) ®
2X 2X xﬁi
SPU 19 AN 205 MO 0608 NY5 | ST6S 87505 | TNY4
Approximate total weight including tool holder 5.8 kgs. Ungefahres Gesamtgewicht einschliesslich Totalvikt inklusive verktygshallare ca 5,8 kg.

Werkzeughalter 5,8 kg.
Spare parts shown in the coloured columns are supplied Reservdelar i de fargade kolumnerna ingar monterade i
assembled in each tool. Ersatzteile die in den farbunterlegten Spalten gezeigt varje verktyg.

werden, sind in jedem Werkzeug enthalten.

a) The balance weight (WE 230 or WE 33) are delivered a) Balansvikten (WE 230 eller WE 33) levereras kom-

complete in one package, including two “short” and two a) Die Ausgleichgewicht (WE 230 oder WE 33) werden plett i en sats inkl tva "korta” och tva "langa” skruvar.
“long” screws. komplett als Satz geliefert, einschliesslich zwei ,kurzer”

und zwei ,langer‘ Schrauben. Anvandningsinstruktioner, se sid F18 - F19.
Instructions for use, see page F18 - F19.

Betriebsanleitung, siehe Seite F18 - F19. Instalining av arbetsomrade, se sid F26 - F30.
Adjustment of working area, see page F26 - F30.

Anpassung des Arbeitsbereiches, siehe Seite F26 - F30. Balansering, se sid F31 - F37.
Balancing, see page F31 - F37.

Auswuchten, siehe Seite F31 - F37. Bestallningsexempel: BFG-60FSQ.

Ordering example: BFG-60FSQ.
Bestellbeispiel: BFG-60FSQ.

Ml NA
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Tool holders:
1528, 153S and 152S-00,
see page A87 - A105.

ISO turning tools, see page B44 -
B116.

Werkzeughalter:
1528, 153S und 152S-00,
siehe Seite A87 - A105.

ISO Drehwerkzeuge, siehe Seite
B44 - B116.

Verktygshallare:
1528, 153S och 152S-00,
se sid A87 - A105.

ISO svarvverktyg, se sid B44 -
B116.

F24



BFG-60F2...

BFG-60F2SQ | FU/60-190 |AU/20-190SQ| AX 820 AX 810 - - AX814B NY4
BFG-60F2R FU/60-190 - - - AU/20-190 AX812 AX814B NY4
a) @2
S .
\\‘A\t\ \\‘?‘\ \\‘?t\ MO 054
2X \ioD= N SBo= 0545
2 MO 0565
- - - WE 230 NY4 | MO 1635 | NY12
A20 A25 - WE 33
@3 @) @6
2X 2Xx *
SPU 19 AN 205 MO 0608 | NY5 | ST6S 87505 | TNY4

Approximate total weight including tool holders 5,8 kgs.

Spare parts shown in the coloured columns are supplied
assembled in each tool.

a) The balance weight (WE 230 or WE 33) are delivered
complete in one package, including two screws.

Instructions for use, see page F18 - F19.
Adjustment of working area, see page F26 - F30.
Balancing, see page F1 - F37.

Ordering example: BFG-60F2SQ.

Ungefahres Gesamtgewicht einschliesslich
Werkzeughalter 5,8 kg.

Ersatzteile die in den farbunterlegten Spalten gezeigt
werden, sind in jedem Werkzeug enthalten.

a) Das Ausgleichgewicht (WE 230 oder WE 33) wird
komplett als Satz geliefert, einschliesslich zwei
Schrauben.

Betriebsanleitung, siehe Seite F18 - F19.

Anpassung des Arbeitsbereiches, siehe Seite F26 - F30.

Auswuchten, siehe Seite F31 - F37.

Bestellbeispiel: BFG-60F2SQ.

Totalvikt inklusive verktygshallare ca 5,8 kg.

Reservdelar i de fargade kolumnerna ingar monterade i
varje verktyg.

a) Balansvikten (WE 230 eller WE 33) levereras kom-
plett i en sats inkl tva skruvar.

Anvandningsinstruktioner, se sid F18 - F19.
Instalining av arbetsomrade, se sid F26 - F30.
Balansering, se sid F31 - F37.

Bestallningsexempel: BFG-602FSQ.

M1
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Adjustment of working area
Anpassung des Arbeitsbereiches
Instélining av arbetsomrade

20 020 x 20
D m @)
1
A=—-20
\B 3710 B r
15 -10 -5 +5 +10 +1 15 -10 -5 +5 +10 +1
II|||I||||||||||||||||||||||||I IIIIIIIIIIIIIII ||||||||||||||I
Radial position of tool holder. -A b | -
A = Radiale Position des Werkzeughalters. i
Skarhallarens radiella lage. | I
|
e r =
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210 N\
— 4
\\\
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Limit values for A by D1min and Dimax
Grenzwerte fr A be! Dimin Und D1max The drawing shows right-hand version. Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung. Ritningen visar hégerutférande.
Gransvarden for A vid Dimin och D1max Left-hand version reversed. Linksausfiihrung umgekehrt. Vansterutférande spegelvént.

| 1525 [ BFG-20FSQ
)

D D1min Amin D1ma Amax

20-23 20 -10 23| -85
23-26 23 | -85| 26 -7
26-30 26 -7 30 -5

30-35 30 -5 35| -25
35-40 35 | 25| 40 0
30-40 30 -5 40 0

40-50 40 0 50 5
50-60 50 5 60 10
60-75 60 10 62 11

EEH + e

]

D1min Amin Dimax Amax

(60-75)%| 60*| 14% 75% 21,5%
60-75 | 66 | 13| 75| 17,5
75-100 | 75 | 17,5/ 100| 30

100-140| 100 | 30 | 140| 50
140-190| 140 | 50 | 192| 76

*Modified performance of 152S in accordance with page F11.
*Geéanderte Ausfiihrung des Werkzeughalters 1525 in Ubereinstimmung mit Seite F11.
*Modifierat utférande av 152S enligt sid F11.
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Radial position of tool holder.
/A = Radiale Position des Werkzeughalters.
Skarhallarens radiella lage.

Limit values for A by Damin and D2max
Grenzwerte fiir A bei Domin und Damax
Gransvarden for A vid Damin och Damax

The drawing shows right-hand version.
Left-hand version reversed.

Die Zeichnung zeigt Rechtsausfihrung.
Linksausfiihrung umgekehrt.

Ritningen visar hégerutférande.
Vansterutférande spegelvant.

+5 +10 +1
IIIIIIIIIIIIIII

020 x 20

@T

15 -10 -5
Lol

| 1535 [ BFG-20FSQ

: By=3mm PR Bi=4 mm IR Bi=s mm @R Bz mm

@ Da2min Anmin Domax | Amax | D2min Anmin | Domax| Amax | D2min Anmin Domax | Amax | D2min Amin | Domax | Amax
20-23 | 20 8 23 | 95 - - - - - - - - - - - -
23-26 | 23 | 95| 26 11 - - - - - - - - - - - -
(26-30)*| 26" 1 30%| 11| - - - - - - - - - - - -
(30-35)| 30* | 8,5 | 35* | 11* | 30" | 85| 35* | 11* - - - - - - - -
(85—40)*| 35* | 8,5 | 40* | 11* | 35" | 85 | 40" | 11* | - - - - - - - -
(30-40)*| - - - - | 30" | 6% | 40" | 11" | 30" | 6% | 40" | 11" | - - - -

BFG-60F2SQ

@ D2min Amin D2max Amax D2min Amin D2max Amax D2min Amin D2max Amax D2min Amin D2max Amax
30-35 | 30 13 35 | 155| 32 13 35 | 145| - - - - - - - -
35-40 | 35 | 15,5| 40 18 35 | 14,5 | 40 17 - - - - - - - -
3040 - - - - 32 13 40 17 | 34 13 40 16 - - - -
40-50 | 40 18 50 23 40 17 | 50 22 40 16 50 21 40 15 50 20
50-60 | 50 23 60 28 50 22 60 27 50 21 60 26 50 20 60 25
60-75 | 60 28 75 | 355 | 60 27 75 | 345 | 60 26 75 | 33,5| 60 25 75 | 32,5
75-100 | 75 | 35,5| 100 | 48 75 | 34,5| 100 | 47 75 | 335| 100 | 46 75 | 32,5| 100 | 45
100-140| 100 | 48 | 140 | 68 | 100 | 47 | 140 | 67 | 100 | 46 | 140 | 66 | 100 | 45 | 140 | 65
140-190| 140 | 68 | 156 | 70 | 140 | 67 | 158 | 76 | 140 | 66 | 160 | 70 | 140 | 65 | 162 | 76
(140-190)*| 140%| 60 | 172*| 76* | 140*| 59*| 174*| 76*| 140*| 58" | 176*| 76" | 140*| 57*| 178*| 76*

*Modified performance of 153S in accordance with page F12.
*Geanderte Ausfiihrung des Werkzeughalters 153S in Ubereinstimmung mit Seite F12.

*Modifierat utférande av 153S enligt sid F12.

M1

NA
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A=Dt_
2
BFG BFG =
; . ; 1510 5 7" 45 +10+15 4510 5 © 10 +1
Radial position of tool holder center axis. |||I||||I||||?|||||||||I||||I||||I||| |||I||||I|||m|||||||fﬁ|ﬁlﬂ|1‘||5||
A __ Radiale Position der zentralen Achse des A |
= Werkzeughalters. L

Skarhallarcentrums radiella lage.

The drawing shows right-hand version.
Left-hand version reversed.

Die Zeichnung zeigt Rechtsausflihrung.
Linksausfiihrung umgekehrt.

Ritningen visar hogerutférande.
Vansterutférande spegelvant.

Limit values for A by Dimin and D1max
Grenzwerte fr A bei D1min und D1max
Gransvarden for A vid D1min och D1max

(1525-00 R0 BFG-20FR S—_
g Bl 5FG-G0F2R

D d f D1min Amin D1max Amax @D
20 10,5 -0,5 1 D d f Dimin | Amin | Dimax | Amax
2028 32 11635 20 _{335 23 '155 075 | 25 | 145] 60 | 155| 75 | 23
’ ’ 32| 18| 66 | 15 | 75 | 19,5
20 | 10,5 1 2,5
2326 | 25 | 13 | 23 | 15| 26 | 0 75-100 | 32 | 18 | 75 | 19,5| 100 | 32
82 | 165 © 3.5 100-140| 32 | 18 | 100 | 32 | 140 | 52
20 | 10,5 2,5 45
26-30 | 25 | 13 | 26 o | 30 5 140-190| 32 | 18 | 140 | 52 | 190 | 77
32 | 16,5 -3,5 1,5
25 | 13 2 45
8085 | 35 | 65| 30 | 45| 3| 7 BFG-20FR
25 | 13 45 7
F 8540 | 35 | 165| 3° 1 401 35
25 | 13 2 7
80-40 | 55 | 165| 30 | 45| 0| 35
25 | 13 5,5 10,5 BFG-60FR
40-50 | 55 | 1g5| 40 A 50 | '
25 | 13 10,5 12 o
50-60 | 55 16,5 40 7 60 1 12

F28



@ -
D3 25

020 x 20

Radial position of tool holder. BFG
A = Radiale Position des Werkzeughalters. I 15 40 5'!' 45 +0415
Skarhallarens radiella lage. L

The drawing shows left-hand version. \ /
Right-hand version reversed. \\ | .
Die Zeichnung zeigt Linksausflihrung. - 1
Rechtsausfiihrung umgekehrt.
Ritningen visar vansterutférande. QD3
Hoégerutférande spegelvant.
Limit values for A by D3amin and D3amax
Grenzwerte flr A bei Damin und Damax
Gransvarden for A vid Damin och Damax
| 1SO m [ BFG-20FSQ
Damin Amin D3amax | Amax
0 6 10 11
0* 4* 14* 11*
BFG-60F2SQ
Damin | Amin | Damax | Amax *Modified performance of 1ISO turning tool holder in accordance with page F15.
14 13 140 | 76 *Geanderte Ausfiihrung des ISO Drehhalters in Ubereinstimmung mit Seite F15.
14* 13* | 166* | 76* *Modifierat utférande av 1ISO svarvhéllare enligt sid F15.

BFG-60FSQ BFG-60F2SQ

Ml NA
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ISO 9 16, 20, 25, 32

Radial position of tool holder center axis.

A __Radiale Position der zentralen Achse des
— Werkzeughalters.

Skarhallarcentrums radiella lage.

Limit values for A by Damin and D3amax
Grenzwerte flr A bei Damin und D3max
Gransvarden for A vid Damin och Damax

(1500 | _Bro-20FR_

d f Dmin | Amin | Dmax| Amax
16 | 1951 20 | OO jg 12
20 | "85 25 | POl g0 | 12
s | s 2] 9 5] v
w | us| o]l v
m—
d f Dmin | Amin | Dmax| Amax
IERREE
ERREE
EEAREE

25 t>> IEI]

The drawing shows right-hand version.
Left-hand version reversed.

Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung.

Linksausfiihrung umgekehrt.

Ritningen visar hégerutférande.
Vansterutférande spegelvant.

020 x 20

BFC
10
15-10 -5 +5 +10 415
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Cut the tool holder to suitable length Ltot,
which is meassured in accordance with the
sketch below. Please observe that for 152S,
152S-00 and 153S, Ltot stands only for the
length of the tool shank.

Tool holders 1528 and 153S with entry leng-
th L1 = 12 mm is cut to Ltot = 53 mm, and L1 =
20 mm is cut to Lot = 55 mm. Tool holders
manufactured to ISO is cut to suitable length.

el

Balancing
Auswuchten
Balansering

Kirzen Sie den Werkzeughalter auf die pas-
sende Lange Ltot, welche gemass der unteren
Skizze gemessen wird. Beachten Sie, dass
fur 152S, 152S-00 und 153S Ltot nur fir die
Lange des Werkzeugschaftes gilt.
Werkzeughalter 1528 und 153S mit einer
Einstechlange L1 = 12 mm wird auf Ltot =
53 mm und mit einer Einstechlange L1 = 20
mm wird auf Ltot = 55 mm abgekirzt.
Werkzeughalter nach ISO werden auf die
entsprechende Lange abgekurzt.

Liot

L; (mm) | Ltot (Mm)

12 53
20 55

l
} 20
@25
| 32

Kapa skarhallaren till Iamplig langd Ltot, vilken
mats enligt skissen nedan. Observera att for
152S, 152S-00 och 153S mats Ltot endast
Over verktygsskaftets langd.

Verktygshallare 152S och 153S med in-
stickslangd L1 =12 mm kapas till Ltot = 53 mm,
och med L1 =20 mm kapas fill Ltot = 55 mm.
Verktygshallare tillverkade enligt ISO kapas till
l&amplig langd.

020 x 20

020 x 20

Liot=L

Ml NA
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BFG-20FSQ and BFG-20FR

For balancing the balance weight WE 230 is
used for BFG-20FSQ and WE 33 for
BFG-20FR.

The balance weights consist of a package of
thin sheet metal plates (see also page F19)
which are mounted on one side of the tool hol-
der seat, in accordance with the sketch below.
The plates are combined in such a way that
the total thickness t, measured in mm in each
case, will correspond to the weight to balance
the tool. The balancing is then performed in
accordance with what is stated on page F34-
F37.

BFG-20FSQ und BFG-20FR

Zum Auswuchten wird das Gegengewicht
WE 230 fur den BFG-20FSQ bzw. das
Gegengewicht WE 33 fir den BFG-20FR
eingesetzt.

Die Gegengewichte bestehen aus mehreren
diunnen Metallplatichen, die auf einer Seite
des Werkzeughalters, in Ubereinstimmung mit
nachstehender Skizze, angebracht werden
(dazu auch Seite F19). Die Plattchen werden
so zusammengesetzt, daB die Gesamtstarke
t, gemessen in mm, dem Gewicht zum
Auswuchten des Werkzeugs entspricht.

Das Auswuchten wird dann in Ubereinstim-
mung mit den Angaben auf Seite F34-F37
ausgefihrt.

BFG-20FSQ

BFG-60FSQ and BFG-60FR

To balance BFG-60FSQ the balance weight
WE 40 is used, and in certain cases when the
head is used in combination with an external
ISO tool holder further balance weight is
required, and then balance weight WE 230 is
used, which is mounted on WE 40.

The balance weight WE 230 consist of a
package of thin sheet metal plates (see also
page F19) which are mounted on WE 40, in
accordance with the sketch below. The plates
are combined i such a way that the total thick-
ness t, will correspond to 2 and 6 mm respec-
tively in accordance with the sketch and table
on page F35.

To balance BFG-60FR the balance weight
WE 30 is used, and in occurring cases when
further “balance weight” is required the coun-
ter weight WE 33 is used, which is mounted
on WE 30.

The balance weight WE 33 (t = 33 mm) con-
sists of a package of thin sheet metal plates
(see also page F19) which are mounted on
WE 30, in accordance with the sketch below.
The balancing is then performed in accordan-
ce with what is stated on page F35 - F37.

150 fr=2

[0 20x20
-

BFG-60FSQ und BFG-60FR

Zum Auswuchten des BFG-60FSQ wird das
Gegengewicht WE 40 eingesetzt. In gewissen
Fallen wenn der Ausdrehkopf in Kombination
mit einem ISO Aussendrehhalter verwendet
wird, ist mehr Gewicht erforderlich und das
Gegengewicht WE 230 ist zusatzlich auf das
Gegengewicht WE 40 anzubringen.

Die Gegengewichte WE 230 bestehen aus
mehreren dinnen Metallplattchen, die auf
WE 40, in Ubereinstimmung mit nachstehen-
der Skizze, angebracht werden (dazu auch
Seite F19). Die Plattchen werden so zusam-
mengesetzt, daB die Gesamtstarke t, ent-
weder 2 bzw. 6 mm betrégt, Entsprechend
der Bild und Tabelle auf Seite F35.

Zum Auswuchten des BFG-60FR wird das
Gegengewicht WE 30 eingesetzt. In manchen
Fallen ist mehr Gewicht erfoderlich und das
Gegengewicht WE 33 ist zusatzlich auf das
Gegengewicht WE 30 anzubringen.

Das Gegengewicht WE 33 (t=33 mm)
besteht aus mehreren diinnen Metallplattchen
(dazu auch Seite F19), die auf das Gegen-
gewicht WE 30 entsprechend nachstehender
Skizze angebracht werden.

Das Auswuchten erfolgt dann entsprechend
den Angaben auf den Seiten F35 - F37.

BFG-20FSQ och BFG-20FR

For balansering anvands balansvikterna
WE 230 fér BFG-20FSQ och WE 33 for
BFG-20FR.

Balansvikterna utgors av ett paket tunna pla-
tar (se aven sid F19) som monteras pa verk-
tygsfastets ena sida, enligt skissen nedan.
Platarna kombineras pa ett sadant satt att
balansvikternas totala tjocklek t, matt i mm i
varje enskilt fall, kommer att motsvara den vikt
som kravs for att balansera verktyget.
Balanseringen utférs darefter i verensstam-
melse med vad som anges pa sid F34-F37.

BFG-20FR

BFG-60FSQ och BFG-60FR

Foér balansering av BFG-60FSQ anvands
balansvikten WE 40, och i vissa fall da huvu-
det anvands i kombination med en utvandig
1SO-héllare kravs ytterligare balansvikt, och
da anvands balansvikten WE 230, vilken mon-
teras pa WE 40.

Balansvikten WE 230 utgdrs av ett paket
tunna platar (se aven sid F19) som monteras
pa WE 40 enligt skissen nedan. Platarna kom-
bineras pa ett sadant sétt att balansvikternas
totala tjocklek t, kommer att motsvara 2
respektive 6 mm enligt bilden och tabellen pa
sid F35.

For balansering av BFG-60FR anvands
balansvikten WE 30, och i forekommande fall
da ytterligare “balansvikt” kravs anvands
balansvikten WE 33, vilken monteras pa
WE 30.

Balansvikien WE 33 (t = 33 mm) utgérs av
ett paket tunna platar (se aven sid F19) som
monteras pa WE 30 enligt skissen nedan.

Balanseringen utfors darefter i 6verensstam-
melse med vad som anges pa sid F35 - F37.

F32



BFG-60F2SQ and BFG-60F2R

If the applied cutting tools are working on very
different diameters a balancing might be
required. This is achieved by mounting
WE 230 on BFG-60F2SQ and WE 33 on
BFG-60F2R, whereby the weights are moun-
ted on the tool holder seat that is working on
the smallest diameter.

The balance weights consist of a package of
thin sheet metal plates (see also page F19)
which are mounted on one side of the tool hol-
der seat, in accordance with the sketch below.
The plates are combined in such a way that
the total thickness t, measured in mm in each
case, will correspond to the weight to balance
the tool.

The balancing is preferably made in a speci-
al balancing equipment.

BFG-60F2SQ und BFG-60F2R

Falls die eingesetzten Werkzeughalter sehr
unterschiedliche Bearbeitungsdurchmesser
aufweisen, kann ein Auswuchten erforderlich
sein. Dies wird durch Montieren von WE 230
am BFG-60F2SQ und WE33 am BFG-60F2R
erreicht. Die Gegengewichte werden an der
Seite, an der sich der Werkzeughalter mit dem
kleineren Bearbeitungsdurchmesser befindet,
montiert.

Die Gegengewichte bestehen aus mehreren
dunnen Metallplatichen, die auf einer Seite
des Werkzeughalters, in Ubereinstimmung mit
nachstehender Skizze, angebracht werden
(dazu auch Seite F19). Die Platichen werden
so zusammengesetzt, daB die Gesamtstarke
t, gemessen in mm, dem Gewicht zum
Auswuchten des Werkzeugs entspricht.

Das Auswuchten sollte in einer Auswucht-
vorrichtung durchgeflihrt werden.

BFG-60F2SQ och BFG-60F2R

Om de i bruk tagna skarverktygen arbetar pa
mycket olika diametrar kan en balansering
kravas. Detta astadkommes genom att mon-
tera WE 230 pa BFG-60F2SQ och WE 33 pa
BFG-60F2R, varvid vikterna monteras pa det
verktygsfaste som arbetar pa den minsta dia-
metern.

Balansvikterna utgors av ett paket tunna pla-
tar (se aven sid F19) som monteras pa verk-
tygsfastets ena sida enligt skissen nedan.
Platarna kombineras pa ett sadant satt att
balansviktens totala tjocklek i varje enskilt fall,
kommer att motsvara den vikt som kravs for
att balansera verktyget.

Balanseringen utférs 1ampligtvis i en speciell
balanseringsutrustning.

BFG

-60F2SQ

Ml NA
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Determination of the thickness t of the balance weight
Bestimmung der Starke t der Gegengewichte
Bestamning av balansviktens tjocklek t

152S and 153S, square shank 20x20 mm

Determine the radial position A of the tool hol-
der in accordance with page F26 and F27. For
tool holders with modified shank in acordance
with page F11 and F12, it is indicated in the
table how much material that has been remo-
ved (t1) from the side of the holder shank.
BFG-20FSQ;

Required thickness t of the balance weight,
can be gathered from the table below.
BFG-60SQ;

Required displacement A1 (see page F35) of
the balance weight can be gathered from the
table below.

152S und 153S, quadratischer Schaft 20x20
mm

Feststellung der Radialposition A des Werk-
zeughalters in Ubereinstimmung mit den Seiten
F26 und F27. Bei Werkzeughaltern, bei denen in
Ubereinstimmung mit den Seiten F11 und F12
der Schaft abgeandert wurde, wird in der Tabelle
aufgezeigt, wieviel Material (t1) an der Seite des
Halterschaftes abgetragen worden ist.

BFG-20FSQ;

Die benétigte Dicke t des Gegengewichts kann
der untenstehenden Tabelle entnommen wer-
den.

BFG-60SQ;
Die notwendige Verschiebung A1 (dazu Seite

F35) des Gegengewichts kann nachstehender
Tabelle entnommen werden.

152S och 153S, kvadratiskt skaft 20x20 mm

Bestam skarhallarens radiella lage A enligt sid
F26 och F27. For verktygshallare med modifi-
erat skaft enl sid F11 och F12, s& anges i
tabellen hur mycket som frasts bort (t1) fran
skaftets sida.

BFG-20FSQ;

Erfoderlig tjocklek t pa balansvikten, kan
darefter lasas ur nedanstaende tabell.
BFG-60FSQ:

Erforderlig forskjutning A1 (se sid F35) hos

balansvikten kan utlasas ur nedanstaende
tabell.

o, | EESN e 20x20 mm + [ERSRIE
Ly Liot ————+
Page:
Seite: F11
Ltot (mm) Sida: -10 . -7,5 -5 . -2,5I 0 . 2,5 ) 5 ) 7,5 ) 10
t (mm)
= 8 16 24 30 36 42 48 54 60
53, 55
-~ RN = 20x20 mm + SRR
Seite: F31
Sida: A
15|20 25|30|35|40|45|50|55|60|65|70|75
A1
4* 15% | 20% | - - - - - - - - - - -
- 15 20 25 30 35 40 45 50 55 60 65 70 75

[i53s]
- RN 1535 [ PIPPIRINM BFG-20FSQ
" e Page:
Seite: F12 A
Ltot (mm) Sida: 8 . 9,5 11
t (mm)
— 52 54 58
2" 52* | 54* | 58*
3,56-4,5* 52* | 54* | 58"
5-6" 52* | 54* | 58*
6-7" 54* | 56* | 60"
53, 55
Page: SN = 20x20 mm + TR
Sida:
A
15|20 25|30|35|40|45|50|55|60|65|70|75
A1
- 15 20 25 30 35 40 45 50 55 | 60 65 70 75
8* - - - - - - - - - 58* | 63 | e8* | 72*

*Modified in accordance with page F11 (152S) and page F12 (153S).
*Abgeanderte Werkzeughalterausfiihrung laut Seite F11 (152S) und Seite F12 (153S).
*Modifierad enl sid F11 (152S) och sid F12 (153S).
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ISO, square shank 20x20 mm

Determine the radial position A of the tool hol-
der in accordance with page F29. For tool hol-
ders with modified shank in acordance with
page F15, it is indicated in the table how much
material that has been removed (t1) from the
side of the holder shank.

BFG-20FSQ;

Required thickness t of the balance weight,
can be gathered from the table below.
BFG-60SQ;

Required displacement A1 (see below) of the
balance weight can be gathered from the table
below.

ISO quadratischer Schaft, 20x20 mm

Feststellung der Radialposition A des
Werkzeughalters in Ubereinstimmung mit der
Seite F29. Bei Werkzeughaltern, bei denen in
Ubereinstimmung mit der Seite F15 der
Schaft abgeandert wurde, wird in der Tabelle
aufgezeigt, wieviel Material (t1) an der Seite
des Halterschaftes abgetragen worden ist.
BFG-20FSQ

Die bendtigte Starke t des Gegegewichts
kann der nachstehenden Tabelle entnommen
werden.

BFG-60SQ

Die notwendige Verschiebung A1 (siehe

ISO, kvadratiskt skaft 20x20 mm

Bestam skarhallarens radiella lage A enligt sid
F29. For verktygshallare med modifierat skaft
enl sid F15, sa anges i tabellen hur mycket som
frasts bort (t1) fran skaftets sida.

BFG-20FSQ;
Erfoderlig tjocklek t pa balansvikten, kan daref-
ter lasas ur nedanstaende tabell.

BFG-60FSQ:
Erforderlig férskjutning A1 (se nedan) hos
balansvikten kan utlasas ur nedanstaende
tabell.

For verktygshallare som ej modifierats (t1 = —)
och A = 75, krévs ytterligare balansvikt i 6ver-

For holders that not has been modified unten) des Gegengewichts kann nachstehen- ensstammelse med 1) och 2) i tabellen och
(tt = —) and A = 75, further balance weight is der Tabelle entnommen werden. skissen nedan.
required in accordance with 1) and 2) in the Fur Werkzeughalter die nicht abgeéandert
table and sketch below. sind (t1 = —) und A = 75, ist mehr Gewicht er-
forderlich laut 1) und 2) in der unteren Tabelle
und Skizze.
[1s0)
S ! ; | 1SO m [F8 BFG-20FSQ
Liot=L ———| (mm)
gage: A
eite: F31
ke Page: 6 8,5 1
Sida: Sei%e: F15 }
LTot (mm) Sida: t (mm)
- 48 52 60
66
2" 48* | 52° | 60"
91 - 54 58 60
2 48* 52 60"
| 1SO m [F8 BFG-60FSQ
A
15|20 25|30|35|40|45|50|55|60|65|70|75
A1
66 - 17 22 27 32 38 43 48 53 58 63 68 73 759
8" 15 | 20 | 25% | 30% | 35% | 39" | 44" | 49" | 54" | 59" | 64" | 68" | 73"
91 - 19 24 29 34 40 46 51 56 62 68 73 76 757
8" 17* | 22% | 27" | 82 | 37" | 42 | 47" | 52* | 57" | 62* | e2* | 72" | 77"
*Modified tool holder performance in accordance with page F15.
*Abgeanderte Werkzeughalterausfilhrung laut Seite F15.
*Modifierat verktygshallarutfdrande enl sid F15.
1525, 153S:[t|=0
A _e.[3]_ 2Mm, Dyay =250
ISO, t; =-, A =75:[t]= 6 mm, D = 2557
\\ -\‘
M1 NA
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ISO and 152S-00, round shank 16, 20, 25
and 32 mm

Determine radial position A of tool holder cen-
ter in accordance with page F30 for ISO tool
holders and page F28 for 152S-00.
BFG-20FR;

The required thickness t of the balance weight
can be gathered from the table on next page.
BFG-60FR;

Required displacement A1 (see below) of the
balance weight can be gathered from the table
on next page.

Figures in blue = BFG-60FR mounted with
counterweight WE 30.

Figures in red = BFG-60FR mounted with
counterweights WE 30 + WE 33 (t = 33 mm).
The maximum “rotation diameter” of the tool is
also stated in the table (¥ Dmax = 220 mm).

ISO und 152S-00, Rundschaft 16, 20, 25
und 32 mm

Legen Sie die Radialposition A der Werk-
zeughalter in Ubereinstimmung mit Seite F30
fur 1ISO Klemmbhalter und Seite F28 fir
152S-00 fest.

BFG-20FR;

Die bendtigte Starke t des Auswuchtgewichtes
kann der Tabelle auf den nachsten Seite
entnommen werden.

BFG-60FR;

Die bendtigte Verstellung A1 (siehe unten) des
Auswuchtgewichtes kann der Tabelle auf den
nachsten Seite entnommen werden.

Ziffern in Blau = BFG-60FR mit Gegengewicht
WE 30 montiert.

Ziffern in Rot = BFG-60FR mit Gegen-
gewichte WE 30 + WE 33 montiert (t = 33
mm).

Der maximale ,Umlaufdurchmesser” ist auch
in der Tabelle angegeben (¥ Dmax = 220 mm).

ISO och 152S-00, runt skaft 16, 20, 25 och
32 mm

Bestam skarhallarcentrums radiella lage A
enligt sid F30 for ISO verktygshallare och sid
F28 for 152S-00.

BFG-20FR;

Erfoderlig tjocklek t pa balansvikten kan utlasas
ur tabellen pa nasta sida.

BFG-60FR;

Erforderlig forskjutning A1 (se nedan) hos
balansvikten kan utlasas ur tabellen pa nasta
sida.

Siffror i blatt = BFG-60FR monterad med
motvikt WE 30.

Siffror i r6tt = BFG-60FR monterad med motvik-
ter WE 30 + WE 33 (t = 33 mm).

Verktygets maximala “rotationsdiameter” ar
aven angiven i tabellen (¥ Dmax = 220 mm).
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ISO, 152S-00 © 16, 20, 25, 32

Qs ISO, 1525-00 & W BFG-20FR
- A
% 0 | 2= | S | =3 | +4 | +5 | +6 | =7 | E38 | +9 | +10 | +11 | =92
%7 Ltot T T T T T T T T T T T T
(mm) (mm) t (mm)
d=16 100 0 1 4 7 9 12 14 16 18 21 23 26 28
= 75 0 1 4 6 9 1 14 16 18 21 23 26 28
125 0 2 5 7 11 13 15 18 20 22 25 28 30
d=20 100 0 2 5 7 10 12 14 17 19 21 24 27 29
75 0 2 4 6 9 1 14 16 18 21 23 26 28
125 0 2 5 8 11 14 17 19 21 24 26 29 31
d=25 100 0 2 5 8 10 13 16 18 20 23 25 28 30
75 0 2 4 7 9 12 15 17 19 22 24 27 29
150 0 4 7 10 13 16 19 22 24 26 29 31 34
=32 125 0 3 6 9 12 15 18 20 23 25 28 30 33
100 0 3 6 9 11 14 16 19 21 24 26 29 31
75 0 3 5 8 10 13 15 18 20 23 25 28 30
ISO, 1525-00 0 &N BFG-60FR
A
15 | 20 | 25 | 30 | 35 | 40 | 45 | 50 | 55 | 60 | 65 | 70 | 75
T T T T T T T T T T T T
A1
100 | 20/%) | 29/%) | 38/%) | 47/% | 56/%) | 65/% | 74/%) | 25/% | 29/%) | 34/% | 39/%) | 44 /% | 49/ %
d=20
75 | 18/%) | 27/%) | 36/%) | 45/%) | 54/%) | 62/% | 70/% | 23/%) | 28/%) | 32/%) | 37/% | 41/% | 46/ %
125 | 23/% | 33/% | 43/% | 54/% | 64/% | 74/% |25/% |31/% |36/% |42/% |47/% | 52/% Dmf”: 230
d=25 100 | 21/%) | 30/%) | 40/%) | 49/%) | 59/%) | 69/%) | 22/% | 27/% [ 32/% [ 37/% [42/% | 47/% | 52/%
75 | 19/%) | 28/%) | 37/%) | 46/%) | 55/%) | 64/%) | 73/%) | 24/%) | 29/%) | 33/%) | 38/%) | 43/%) | 47/ %
55 / 62/ 68 / 75/
150 | 30/%) | 42/%) | 55/%) | 67/%) | 23/%) | 20/%) | 36/%) | 42/%) | 49/H) | 200 | O 1 o Do 265
55/ 61/ 67/
o 125 [ 26/%) | 38/%) | 50/%) | 61/%) | 73/%) | 25/%) | 31/%) | 37/%) | 43/%) | 49/%) | >0 |0 O 0 0 e
100 | 23/% | 34/% |4a/% | 55/% |65/% | 75/% | 26/% | 32/% |37/% | 43/% |4a8/% | 54/ | 59/
Dmax = 224 | Dmax = 234
75 | 20/%) | 30/%) | 39/%) | 48/%) | 57/% | 67/% |76/% | 26/%) | 31/% | 36/% |41/% | 46/% | 51/%
) Dmax = 220 mm Balance weight: Balance weight:
Gegengewicht:  WE 30 Gegengewicht: WE 30 + WE 33
Balansvikt: Balansvikt:
Example Beispiel Exempel

Turning of axial groove with external groove
diameter D1=70 mm. Tool holder R152S-
0032x12x3/60-75 in combination with BFG-
60FR. The tool holder is cut to length L=125
mm. According to page F31 and F28 the fol-
lowing is valid:

I—tot=|—_|—1=

1256-12=113mm, A=

Drehen einer Axialnute mit AuBennut-
durchmesser D1=70 mm. Werkzeughalter
R152S-0032x12x3/60-75 in Kombination mit
BFG-60FR. Der Werkzeughalter wird auf die
Lange L=125 mm gekirzt. GemaB den Seiten
F31 und F28 gilt Nachstehendes:

—f

(Ve

70

Svarvning av axiellt spar med utvandig spardi-
ameter D1=70 mm. Verktygshallare R152S-
0032x12x3/60-75 i kombination med BFG-
60FR. Hallaren kapas till langd L=125 mm. Da
galler enligt sid F31 och F28:

5 18 =17 mm

According to the table above, the position of
the counterweight should be A1=30 mm.

Entsprechend der Tabelle sollte die Position
des Gegengewichtes A1=30 mm sein.

Enligt tabellen ovan blir motvikiens lage
A1=30 mm.

Ml NA
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To save time and cost you can transform your
milling machine or machining centre to a
“lathe” and essentially increase the productivi-
ty by completing the machining of the work-
piece in one set-up.

In combination with the MIRCONA boring
heads BFG-20F.. and BFG-60F... the extensi-
ve range on standard MIRCONA turning tools
may be utilised, to create the special tools you
require to rationalize your production. The
possibilities as well as the alternatives are
endless.... - Contact MIRCONA and let us
jointly evaluate your demand concerning
“rotating turning tools”.

Machining hints
Bearbeitungshinweise
Bearbetningstips

Um Zeit und damit Kosten zu sparen, kénnen
vorhandene Frasmaschinen oder Bearbeit-
ungszentren in ,Drehbanke” umgeéandert wer-
den. Dadurch ist es moglich die Produktivitat
zu steigern, da das Werkstlck in einem
Durchgang fertigbearbeitet werden kann.
Zusammen mit den MIRCONA Drehképfen
BFG-20F.. und BFG-60F... besteht die
Mdglichkeit den groBen Bereich an Standard-
werkzeughaltern von MIRCONA einzusetzen,
um das Sonderwerkzeug herzustellen, das
zur Rationalisierung der Produktion notwendig
ist. Die Mdglichkeiten als auch die

Alternativen sind sehr groB .... - Treten Sie mit
MIRCONA in Kontakt und lassen Sie uns
zusammen |hr Bedirfnis an "rotierenden
Drehwerkzeugen" ausarbeiten.

Av tids- och kostnadsskal kan Ni férvandla Er
fras- eller fleroperationsmaskin till en "svarv”,
och darigenom vasentligt héja produktiviteten
genom att fardigbearbeta arbetsstycket i en
uppspanning.

| kombination med MIRCONAs borrhuvuden
BFG-20F.. och BFG-60F... kan MIRCONAs
breda sortiment pa svarvverktyyg i standard-
utférande utnyttjas, for att framstélla just de
specialverktyg som Ni behover for att ratio-
nalisera Er produktion. Mojligheterna saval
som alternativen ar oandliga..... - Kontakta
MIRCONA och lat oss gemensamt diskutera
igenom era behov vad avser "roterande svarv-
verktyg”.
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