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Premium
Service

\\ 2 Stick
Sonderhalter

3 Stiick /
Sonder-PENTA
17
24
27
34

z
O ow U

3 Wochen 4 Wochen
- @ -

Lieferzeit Lieferzeit

¥ Spanformer
Gelasert

Spanleitstufe
Geschliffen

Member IMC Group

Der Premium Service gilt fiur die Erstbestellung von Neuartikeln Y au
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Profilstechen - Definition

« Die Bauteilkontur ist in den Schneideinsatz eingeschliffen
* Mittels einer linearen Vorschubbewegung wird das Profil vom Schneideinsatz auf
das Bauteil Ubertragen

Profilstechen - Vorteile

» Kurze Taktzeiten durch geringe Verfahrbewegungen

+ Einfache Programmierung und Handling

« Hohe Positionier- Wechsel- und Wiederholgenauigkeit

« Schnelles Rusten und kurze Stillstandszeiten beim Werkzeugwechsel
» Hohe Oberflachengiten und MaBgenauigkeit

Hohere Standzeiten

47
e D we durch Aufteilung des
o 4 ‘o Schnittweges auf die
' ' gesamte Schneidenlange,
§ egeniber ISO mit
Reduzierung der Ele?nem Eckenradius
Werkzeuganzahl

Member IMC Group



Warum PENTA CUT?

Hohe Wirtschaftlichkeit durch 5 Schneiden

o ol B ke i

Hohe Anwendungsvielfalt

Spanformer im Standard-
Schneideinsatz fir

Prozesssicherheit /7 4
durch Span- ///////

Kontrolle

Prazisionsgeschliffene Schneideinsatze mit
hoher Wiederholgenauigkeit

Anlageflachen und Schneiden sind
getrennt. Bei Bruch einer Schneide
kénnen die restlichen 4 weiter
verwendet werden

Member IMC Group



Klemmung beidseitig méglich. Vorteilhaft
bei beengten Maschinenraumen

PENTA 24, 27 und 34 Schneideinséatze
kénnen auf linke als auch auf rechte
Schneidentrager montiert werden

o

PR—

Eine Vielzahl von Werkzeugsystemen im Standard ist auch mit zielgerichteter
Kihlung verfugbar.

Member IMC Group



Auswahlhilfe PENTA CUT Systeme

—-

Stechbreite
S W [mm]

N

>
6 10 Stechtiefe
T [mm]
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Hier geht’s zur
PENTA 17

Anwendungsbereich

* Mehrspindler
+ Langdreher

Stechtiefe “&i !
Stechbreite Standard Sonder
——— v%m
3,18 mm 3,6 mm 4 mm

1. Wahl flur Langdrehanwendungen und Bearbeitungen an der Werkstiickschulter

Rickwartsdrehen Prazisionsstechen

Stechdrehen Vollradienstechen Gewinden

Durch die kompakte Bauweise und der Vielzahl von Geometrien im
Standard ist die PENTA 17 pradestiniert fiir Langdrehanwendungen.

Um an der Schulter frei zu sein, wird die PENTA 17 um 4°
im Werkzeug eingebettet. Member IMC Group



https://www.iscar.com/eCatalog/Family.aspx?cat=3337217&fnum=4215&mapp=TG&app=0&pageType=4&rel=I

Praxisbeispiel

Anwendung

Material

Maschine

Kiihlung

Bauteilbedarf pro Jahr

Ziel

Zeiteinsparung/Bauteil [Sek.]
Maschinenstundensatz [€]
Einsparung pro Jahr [€]

Schneideinsatz
Schneidstoff Sorte

Ve [m/min]

f [mm]

Anzahl Schnitte
Standmenge
Bearbeitungszeit [Sek.]

Einstich mit Kantenbruch

Prazisionseinstich
16MnCr5
Niles Universaldrehmaschine
Emulsion, Uberflutung
2,5 Mio.
Produktivitat
2,5
100
173.611

Wettbewerb

6-schneidiger Stecheinsatz
300
0,08
1

200
75/Teil

Produktivitatssteigerung

150% +50 %

100%

50%

0%

B Wettbewerb MBISCAR

Member IMC Group

PENTA 17
I1C908
300
0,12
1
300
5,0/Teil

Member IMC Group



Hier geht’s zur
PENTA 24

Stechtiefe

Stechbreite Standard Sonder !
I i > H v ! + Mehrspindler + Universal-
5mm 6mm 8 mm + Langdreher Drehmaschine

1. Wahl fir prozesssichere Einstiche in nahezu jedem Material und Anwendungsfall

Verstarkte Schneide

=
s
=

GroBte Auswahl an Spanformern!

4

@30 Min.

Unterbrochener
Schnitt

Vorschub

Glattschnitt

orientation
in holder

Besonders bei der
Innenbearbeitung ist eine
Spankontrolle unabdingbar

©® ©% © ©O

\

Scharf Member IMC Group


https://www.iscar.com/eCatalog/Family.aspx?cat=2302381&fnum=3188&mapp=TG&app=0&pageType=4&rel=I

Praxisbeispiel

Anwendung

Material

Maschine

Kiihlung

Bauteilbedarf pro Jahr

Ziel

Zeiteinsparung/Bauteil [Sek.]
Maschinenstundensatz [€]
Einsparung pro Jahr [€]

Schneideinsatz
Schneidstoff Sorte

Ve [m/min]

f [mm]

Anzahl Schnitte
Standmenge
Bearbeitungszeit [Sek.]

Produktivitatssteigerung

+1297 %

Profil-Inneneinstich

C45 1000%

EMAG Universaldrehmaschine
Emulsion, Uberflutung

500%
200.000
Produktivitat
18,1 0%
100 B Wettbewerb M ISCAR
100.555
Wettbewerb ==l
VNMG PENTA 24
- 1C908
270 220
0,05 0,14
2 1
300 2000
19,5/Teil 1,40/Teil

Bearbeitung Kontur Walzlager-Au3enring

@ 130

Member IMC Group



Hier geht’s zur
PENTA 34

Anwendungsbereich
Stechtiefe L -+ ]
=]

‘ j

Stechbreite Standard Sonder
1 I_I 1 :

| | |
4mm 8mm 10mm

* Mehrspindler * Universal-
/ Drehmaschine

1. Wahl fir Axial-Bearbeitungen an langen Zapfen

* PENTA 34 ist besonders fir die Axialbearbeitung an
langen Zapfen geeignet

» Halter und Schneideinsatze im Standardprogramm
verflgbar

* Individuelle Sonderlésung auf Anfrage

Member IMC Group


https://www.iscar.com/eCatalog/Family.aspx?cat=3304706&fnum=3878&mapp=TG&app=0&pageType=4&rel=I

Praxisbeispiel

Anwendung Prazisionseinstich Produktivitatssteigerung
Material 16MnCr5 150%
Maschine Universaldrehmaschine +19 %
Kiihlung Emulsion, zielgerichtet 25 bar ~ 007
Bauteilbedarf pro Jahr 1,1 Mio. 50%
Ziel Produktivitdt
Zeiteinsparung/Bauteil [Sek.] 2 0%
Maschinenstundensatz [€] 100 B Wettbewerb M ISCAR
Einsparung pro Jahr [€] 61.111
Wettbewerb bz
Schneideinsatz VNMG PENTA 34
Schneidstoff Sorte - 1C908
Ve [ ind 270 270
f [mm] 0,20 0,10
Anzahl Schnitte 2 1
Standmenge 300 3600
Bearbeitungszeit [Sek.] 9,11/Teil 710/Teil

Zu bearbeitende Kontur

I

Wiperschneide fur Planflachenbearbeitung

Member IMC Group



Anwendungsbereich

Stechtiefe

Stechbreite

| | L + Mehrspindler » Universal-
! ! Drehmaschine

I
4mm 10mm 15mm 20 mm

1. Wahl fiir Profileinstiche von 10, 15 und 20 mm Breite

Bisher waren Profileinstiche mit Breiten von bis zu 20 mm nur mit 1-schneidigen Schneideinséatzen realisierbar.

Einfaches und schnelles Klemmen und
Lésen durch 2 Schraubendrehung

Sehr stabile Klemmung durch
Pratze

Member IMC Group

/


https://www.iscar.com/eCatalog/Family.aspx?cat=3318218&fnum=4340&mapp=TG&app=0&pageType=4&rel=I

Praxisbeispiel

Anwendung

Material

Maschine

Kiihlung

Bauteilbedarf pro Jahr

Ziel

Zeiteinsparung/Bauteil [Sek.]
Maschinenstundensatz [€]
Einsparung pro Jahr [€]

Schneideinsatz
Schneidstoff Sorte

Ve [m/min]

f [mm]

Anzahl Schnitte
Standmenge
Bearbeitungszeit [Sek.]

Prazisionseinstich
16MnCrb
INDEX Mehrspindler
Emulsion, Uberflutung
2,5 Mio.
Produktivitdt
2,1
100
145.833

Wettbewerb

Stechdrehschneideinsatz

100
0,11
4
2000
3,3/Teil

Ursprung Mehrfachstechen

Produktivitatssteigerung

+175 %

150%

100%
50%
0%

B Wettbewerb M ISCAR

Member IMC Group

PENTA 27
1C908
120
0,05
1
15000
1,2/Teil

Member IMC Group
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