Komplettbearbeitung mit der IR Werkzeuge GmbH Werkzeugs IR
Full project with the IR company GmbH
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Komplettbearbeitung Anschlussstutzen/
Complete project machining pipe connection

Aufgabenstelluna/ Maschine BAZ Mori Seiki
Request SK 50 Aufnahme/

M achine center Mori Seiki
K omplette Bear beitung der Taper 50 system

nachfolgenden Spannungen/

ini Material GGG 50/
Complete machining: ateri

Workpiece Gust iron GGG 50

1.) Bear beitungsvor schlag/
recommendation machining

2.)Angebot/offer

3.) Dokumentation/
approval drawings




Kostenreduzierung mit IR Werkzeuge GmbH Werkzeugg IR

decrease your costs with IR company GmbH
T

Nachfolgende Bohrungen sollen mit mdglichst wenig Wendeplatten- Zer spanungswer kzeugen

bear beitet werden/Minimum number of toolsfor complete machining

1.Spannunag/l1.Fixture 2.Spannung/2.Fixture
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Kostenreduzierung mit IR Werkzeuge GmbH

decrease your costs with IR company

IR
Werkzeuge I R
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1.Spannunq/l.Fixture

1.) Aufbohren @ Fase/63,1/71,8/
countersinking @ chamfer/63,1/71,8

Zng./draw. TN3743

2.) Zirkulieren Nut und Einstich
gleichzeitig/interpolation radial/axial
grooves Zng./draw. TN3741

3.) Spindeln @ 72 N7/72,1+0.05
fine boring @ 72 N7/72,1+0,05
Zng./draw. TN3744
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Kostenreduzierung mit IR Werkzeuge GmbH
decrease your costs with IR company
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1.Spannunq/l.Fixture

3.) Spindeln @ 72 N7/72,1+0.05
1 fine boring @ 72 N7/72,1+0,05
Zng./draw. TN3744

IR Werkzeuge GmbH | | | |

B WsP-Spindelwkz.

6



Kostenreduzierung mit IR Werkzeuge GmbH Werkzeu!_;'g IR
GmbH

decrease your costs with IR company
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2.Spannung/2.Fixture S 5
1.) Zirkulieren Nut Fase 45°/ @ 55,5/ : ;
Interpolation groove Chamfer45°/ @ 55,5 SE . Eﬁﬁ-ﬁﬁ?’
Zng./draw. TN3742 ’ P77 —"7] T
2.) Zirkulieren Nut @ 55,5/ Senken 15° ! | ; - P i
Interpolation groove @ 55,5 /sinking 15° _____1 <A — =
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Kostenreduzierung mit IR Werkzeuge GmbH Werkzeugg IR
decrease your costs with IR company GmbH
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| zes Zng./draw. TN3742
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decrease your costs with IR company

2.Spannungqg/2.Fixture
e e S . j 71:
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2.) Zirkulieren Nut @ 55,5/ Senken 15°
Interpolation groove @ 55,5 /sinking 15°
Zng./draw. TN3740
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3.Spannunqg/3.Fixture

1.) Vollbohren @ 41,8/42,25/Fase 45°/

full boring @ 41,8/42,25/ Chamfer45°

Zng./draw. TN3755

2.) Zirkulieren @ 51,8
Interpolation @ 51,8
Zng./draw. TN3756

3.)Spindeln @ 52/42,2/Einstich

Zng./draw. TN3756
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Fine boring @ 52/42,2/groove R 0,4

10



Kostenreduzierung mit IR Werkzeuge GmbH Werkzeugg IR
decrease your costs with IR company GmbH
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Vielen Dank
fur lhre
Aufmerksamkelt

Thank you
for your attention

Ingo Rauthmann




