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1. Obrdbka otworéw za pomocg monolitycznych wiertet weglikowych

Wybierz wiertta SC dla matych Srednic przy wysokiej wydajnosci i waskiej

tolerancji.

Kiedy wybrac¢ wiertta SC?
* Przy matym zakresie srednic

> 1,0-25,4mm (.0394" - 1,0")
» dla wysokiej wydajnosci

> wysokie posuwy i predkosci

> specyficzne lub wszechstronne aplikacje

> wielostopniowe aplikacje

» dlalepszych tolerancji otworu

 prostoliniowosc¢, okragtos¢, cylindrycznosg, IT8

* jako platforma dla ztozonych rozwigzan niestandardowych
» w obrébce na sucho i MQL

* az do 40xD i wiecej

kiedy klient jest zainteresowany regeneracjg narzedzi
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1. Portfolio w 2020 Katalog innowacji
B22*HPX KCP15B bezposrednio zastepuje B22*HP KCPK15.

* Dostepny jest nowy katalog narzedzi. Katalog koncentruje sie tylko na wierttach
specyficznych dla danego materiatu i wierttach uniwersalnych. Nie pokazuje petnego
portfolio! .

HPX DRILL v EEE—— S———— i
T L

HPX Drill
High-Performanca Salid Cartxde Drill

INNOVATIONS
2021 1 01 | METRIC

KZKENNAMETAIf
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1. Struktura portfolio monolitycznych wiertet weglikowych KMT

2 typy portfolio dla 2 réznych typow klientow.

: . g Wartosci uzytkowe :
? Material specific - state of the art y
o || -Steel: B22*HP - HPX upgrade Maj 2020 ~Wysoki MRR
‘c || -Stainless:  B21*SGL - New 2018, rozszerzony w 2019 -Niski CPP )
© |l-Castlron: B25*YPC - HPR dostepny w Paz. 2020 "Dl produkel seryne)
© il ) ostepny wiraz. -Czesto uzywana platforma
IC\IU -Aluminium: B28*HPS - State of the art do produkgcji na zaméwienie
-High Temp: B29*YPL - Update materiatu w 2018 lub dla niestandardowych
-Hard: B94*/B95* - Nowy 2018 rozwigzan
C g . . ) ; -Mniej wymian
o Réznorodne zastosowanie/rozwigzywanie probleméw : narzedzi
N Kenna Universal Drill B97../B96.. (niestabilne warunki, -Mniej przezbrojen i
= przecinajgce sie otwory, nachylone wyjscia / wejscia, jakos¢ .
) otworu) zatrzyman maszyny
E -Mniej narzedzi
C Uniwersalne zastosowanie /Rézne materiaty: -Dla producentow
- GOdrill B04.../B05... roznych komponentéw
» » Pierwszy wybor
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1. Struktura portfolio monolitycznych wiertet weglikowych KMT

Material -specific

H BN - .

NS

Versatile

Material-specific

GOdrill

B0O4*CPG
BO5*CPG

il

High-Performance

B22*HP ﬁ
(replaced by B22*HPX Apiril 2020}

B21*SGL

B28*HPS

B29*YPL

B941 & B951

* Ogblnego zastosowania

» Wszechstronna powtoka i
przygotowanie krawedzi dla réznych
materiatow

+ Bez tysinkowa konstrukcja dla
zmniejszenia tarcia i ciepta

* Najszerszy wybor srednic, w tym
matych srednic

* Ekonomiczne koszty

> "Good enough”

* Réznego przeznaczenia

* 4 tysinki dla skosnych wejs¢ i wyjs¢ z
otworu

» Powlekanie szerokopasmowe, dziata
réwniez w obrébce na sucho lub MQL
daPiK

* Narzedzie do rozwigzywania
probleméw we wszystkich materiatach

* Latwy do regenerac;ji

» "Always works"

* Dla produkcji na duza skale

» Odpowiednie dla materiatu przygotowanie
krawedzi, geometria i powtoki dla osiggniecia
najwyzszych MRR (szybkosci usuwania
metalu) i najnizszego CPP (koszt na czes¢)

» Wysokie parametry skrawania oszczedzajg
czas obrébki i zwiekszajg wydajnosc

* "Take to the max"
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1. KMT specyfikacja materiatu dla monolitycznych wiertet weglikowyci:

* Przygotowanie i powlekanie krawedzi specjalnie zaprojektowane dla P, w tym aplikacje MQL i suche.

HP w » Geometria HP dla najwyzszych predkosci posuwu -> krétkie czasy obrobki i najnizszy CPP

-~ » Laczy wierzchotki SE i GO w jednym narzedziu z opatentowanym wycieciem w celu uzyskania
SGL ° S duzych predkos$ci posuwu i niskich sit skrawania -> krotkie czasy obrébki i wiecej odpowiednich
- @ aplikacji pod ten produkt ze wzgledu na niskie sity
» Wykonczenie krawedzi i powtoka zaroodporna specjalnie zaprojektowana dla IV -> najnizszego CPP

» Faza naroza dla otworéw przelotowych -> zmniejsza rozbijanie otworu

» Nierownomierna konstrukcja Y-TECH dla doskonatej jakosci otwordw -> eliminuje rozwiercanie,
poprawia gwintowanie

» Asymetryczny wierzchotek HP dla najwyzszych predkosci posuwu -> krotkie czasy obrébki

* Przygotowanie i powlekanie krawedzi specjalnie zaprojektowane dla K -> dla najnizszego CPP

» Geometria HP dla najwyzszych predkosci posuwu -> krétkie czasy obrobki

* Ostra krawedz (bez przygotowania krawedzi), brak powtoki specjalnie dla N, -> dla najnizszego CPP
» Wysoce wypolerowane rowki, aby unikng¢ narostu -> najwyzszy mozliwy MRR dzieki doskonatemu
odprowadzaniu wiéréw prowadzi do krotkich czaséw obrébki

* Nieréwna konstrukcja Y-TECH zapewnia dtugg zywotnos¢, chronigc tysinki przed odpryskami w
materiatach sprezynujgcych -> doskonata jakos¢ otworu
» Wykonczenie krawedzi i powloka zaroodporna specjalnie zaprojektowana dla S.

z » Sprawdzona geometria wierzchotka, rozwigzania ze stabilnym ujemnym narozem do trudnych
s zastosowan i obrobki przerywanej
B94/5 " * Mocniejszy rdzen / mniejsze rowki dla wiekszej wytrzymatosci
» * KCH10 z lepszym podtozem niz jakikolwiek konkurent
* Przygotowanie i powlekanie krawedzi specjalnie zaprojektowane dla H
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2. Problemy do rozwigzania przy wierceniu w Stali P

v" Materialy stalowe majg szeroki zakres zastosowan,
powodujg wysokie obcigzenie mechaniczne, P
zuzycie gtownych krawedzi thgcych i narozy.

Mogg by¢ obrabiane z duzymi posuwami | predkosciami.

Powoduja: =  Wymiar otworu poza

tolerancja

= QOdpryski na narozu

= Za jakosc powierzchni

= QOdpryskiwanie
gtéwnych krawedzi
skrawajacych

= Zmniejszona zywotnosc¢
narzedzia

= Zwiekszony CPP

= Wysokie sily skrawania
I duze zapotrzebowanie
moc maszyny

= Przecigzenia

= (Ograniczone zastosowanie
do: stabych maszyn /
elementéw mocujgcych /
obrabianych przedmiotow.
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2. Techniczne aspekty rozwigzujgce problemy.

» Wierzchotek i naciecia (zgtoszony patent) P
Doskonata geometria samocentrujgcego redukuje
obcigzenie, zapobiega wykruszeniu na krawedzi
skrawajgcej, umozliwia precyzyjne formowanie widra

= Doskonaty wybor dla

centralnego i zwieksza trwato$¢ narzedzia. aplikacji.
wymagajgcych

» Faza niskich sit.

Mate fazowanie naroza stabilizuje krawedz thaca ' - 20% - 80% wyzsza

| wydtuza zywotnos¢ narzedzia.

» Nowe krawedzie skrawajace
I rowki widérowe

Wyprostowana krawedz tngca i ciggty

przekroj rowka widérowego stabilizujg wiertto
| zapobiegajg odpryskom. W

zywotnosc¢ narzedzia
w porownaniu do
} wiertet Kennametal i

konkurenciji.

= Stabilne zuzycie i
trwatos¢ narzedzia

» Przygotowanie krawedzi
Zoptymalizowany rozmiar i obrobka krawedzi na catym
ostrzu i tysinkach zmniejsza sity skrawania i wydtuza
zywotnosc¢ narzedzia.

= Wewnetrzne,
zewnetrzne
chtodzenie, MQL i
obrobka na sucho.

» Pokrycie (przyznany patent)

Wysoka zawartosc¢ Al w wielowarstwowym pokryciu PVD-

AITIN, o wysokiej twardosci i niskiej przyczepnosci

T e 2 o aomn® | ZuZyote: K< kennamemat



3. B22*HPX wiertto do stali

Nowe funkcje geometrii - Unikalna i innowacyjna konstrukcja wiertta

Nowy HPX s$cin/naciecia (zgtoszony patent) Unikalnie polerowana powierzchnia
Doskonate samo centrowanie, zmniejsza nacisk, rowka wiérowego

umozliwia precyzyjne formowanie wiéréw Zmniejszenie tarcia w rowku wiorowym,
centralnych, pozwala unikngé odpryskéw na drastycznie poprawione odprowadzanie wiorow
krawedzi skrawajacej i poprawia trwatos$é i zywotnosc¢ narzedzia, uniknigcie ztamania

narzedzia.

narzedzia. Pierwszy wybor do wyzszych
posuwow, nawet porownywalny z wierttami 3- Mata faza narozna

rowkowymi. Ochrona naroza krawedzi
skrawajgcej zmniejsza odpryski i
wydtuza zywotnos¢ narzedzia.
4 Ci rzekréj rowka wiérowego,
Wyprostowana agly p J g

bez zbieznosci wstegi

Stabilizacja wiertta zmniejsza wibracje i
pozwala unikng¢ odpryskow na
krawedziach skrawajgcych. Silniejsza
odpornosc¢ na pekniecia.

krawedz tnaca
Zmniejszony narost,
odpryski na
krawedziach i

powierzchni tysinek. 2 zaokraglone tysinki

Wsparcie stabilnosci przy wierceniu, redukcja tarcia.

Kat wierzchotkowy 140°

Ideglny do wiercenia w KCP15B - Opatentowana wielowarstwowa powtoka na bazie AITiN

stali P. Wysoka twardo$¢ i niska przyczepnos¢, jest odporna na
obcigzenia termiczne i zuzycie (wspoétpracuje z chtodziwem i
aplikacja MQL).
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3. Szczegoty techniczne - MQL

Nowe standardowe zakornczenie wiertta umozliwia korzystanie z MQL.

Stary typ, A"

Obecne zakonczenie

czesci chwytowej wiertta
wedtug
DIN 653

« 20° faza
» ,V® ksztalt rowka
chtodzgcego
Nowy typ, A" a . Nowe standardowe

zakonczenie spetnia normy
DIN 6535 i 69090-03

do zmiennego zastosowania
chtodziwa oraz MQL

« 45° faza
Nowa faza jest szersza o U“-ksztalt rowka

niz szczelina, zamykajgca

przerwe. chtodzgcego zapobiega
Dtugosci i $rednice pozostajg takie same. powstaniu wgskiego gardta
Nie jest wymagane wprowadzanie zmian przez w przeptywie chtodziwa
Klienta .
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3. Szczegoty techniczne- czes¢ chwytowa/MQL

Nowe standardowe zakonczenie wiertta umozliwia korzystanie z MQL

* Wszystkie SC Drills posiadajgce “A” w nomenklaturze, otrzymajg to Sﬂﬁﬁ
rozwigzanie. Znaczenie litery “A”.

v' Przyktad: B224A06350HP -> B224A06350HPX

* Do tej pory nic sie nie zmienito w przypadku innych wiertet. W fazie przejsciowej mozliwe
sg mieszane dostawy wiertet z roznymi trzonkami .

* Poprzednie trzonki MQL typu ,D“ rowniez zostang zamienione na typ ,A".
v Przyktad: B284D06350HPS -> B284A06350HPS

» Nowy trzonek zostanie zastosowany do wszystkich wiertet SC w celu uproszczenia,
oszczednosci kosztow po stornie potfabrykatow.

» Tylko ikona ,MQL" wskazuje na to czy wiertto moze by¢ uzywane z MQL, w
w zaleznosci gtownie od obrabianego materiatu.

» Nowy koncowka zwieksza adresowalny rynek i elastycznos¢ naszych wiertet,
unikajgc réwniez koniecznosci stosowania ofert specjalnych dla aplikacji MQL.
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3. Szczegoty Techniczne — konstrukcja wierzchotka

Specjalne wciecie i zoptymalizowane przygotowanie krawedzi zmniejszajg site
Skrawania i zapewniajg idealne centrowanie.

now B221 HPX

obecny B221 HP

_—
»

» Poprawione naciecia : nowa geometria naciecie jest mniej ujemna, co daje dla widra wiecej miejsca. Widra bedg
bezproblemowo prowadzone z nacie¢ bezposrednio do rowka wiérowego.

» Zoptymalizowany $cin: zostat pomniejszony jak to tylko mozliwe, ale jest wystarczajgco stabilny-> idealne
centrowanie—> zautomatyzowany proces przygotowania krawedzi (wieksza zdolnos¢ procesu) - zmniejsza obcigzenie.

Wyprostowana krawedz thgca : nowy profil rowka pomaga stworzy¢ prostszg krawedz, ktora jest wytrzymalsza i ma
mniejsza tendencje do odpryskéw

» Zoptymalizowane przygotowanie gtéwnej krawedzi skrawajacej : mniejsza niz na HP, mniejsze opory, mniejsze
zuzycie powierzchni bocznej. Przygotowanie krawedzi na tysince o takim samym rozmiarze jak na gtéwnej krawedzi
tngcej, bardziej wytrzymalsza; zmniejsza odpryski i pozwala na wyzsze posuwy.
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3. Szczegoty Techniczne — Scin

Zmniejszona sita skrawania zwieksza mozliwosci rynkowe np. dla stabszych
maszyn, mocowan oraz czesci.

Feed Force Comperison - HP vs HPX

University Dortmund / T&D Fiirth ® 42CrMo4+QT (Rm = 900 MPa) ¢ IC
University Dortmund: @ 6.8 mm ® 5xD ® vc = 135m/min
T&D Fiirth: @ 8.5 mm @ 5xD ® vc = 150m/min

120%

HP Feed force level

100%
17% Feed force 16% l 14% 27%
reduction
80%
60%
40%
20%
0.15 0.25 0.35 0.28

Feed force

0%

Feed [mm/rev] University
Dortmund

<«—|—» T&D Fiirth

B HP-Geometrie M HPX-Geometrie
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3. Szczegoty Techniczne- B22*HPX jako pilot?

Wiertla KU sg najlepszym wyborem jako wiertfa pilotowe dla HPG do giebokich otworéow.
Uzywanie HPX jako pilota wymaga regulacji fazowania naroznika lub kata wierzchotkowego .

» Standardowe HPX nie mogg by¢ uzywane jako wiertta pilotujgce dla standardowych DHD.
Fazowanie narozny w B22 * HPX ma krytyczne znaczenie przy uzywaniu z B27 * HPG.

Naroze wiertta docelowego uderzy w materiat przedmiotu obrabianego, zanim krawedz i
scin wejdzie w kontakt z dnem otworu pilotowego po HPX.

: '\ Red: B22*HPX contour

y R

o
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3. Szczegoty Techniczne — Kagt wierzchotkowy

Uzywanie wiertet KU jako pilotow wiertet HPX jest mozliwe bez zmiany kata

_ _ . wierzchotkowego.
* Obliczanie tolerancji :

Przyktad najgorszego przypadku Przyktad najlepszego przypadku
BO* with 140° (140° + 49) BO* with 144° (140° + 49)
B22*HPX with 142° (140° +/- 2°) B22*HPX with 138° (140° +/- 2°)

7: (_;::::, — »7: : e 1
i \

Grey: B22*HPX Blue: B9* contour

\
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3. Szczegoly Techniczne- Centrowanie/Skrawanie

Doskonate centrowanie wiertta i przeptyw wiorow dzieki nowej konstrukcji rowka.

b

« Doskonate centrowanie dzieki
precyzyjnej krawedzi scina.

« Zautomatyzowany proces
przygotowania krawedzi.

» Nowa konstrukcja rdzenia
wiertta zmniejsza site
chodzenia i site oporu.

Wyprostowana krawed
tngca z dodatnim katem i
nieznacznie zmniejszonym
zatepieniem.

Ptynne ciecie z niskimi
sitami i mniejszg tendencja
do odpryskoéw.

« Zoptymalizowany przeptyw wiéréw podczas
wiercenia poczgtkowego dzieki nowej
konstrukcji rowkow przy $cinie .

» Widra bedg idealnie prowadzone od
naciecia do rowka wiorowego.

> Swietna ewakuacja widréw .
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3. Szczegoty techniczne — Formowanie widra

Specjalne naciecie w HPX poprawiajg formowanie sie wiorow z mniejszg flagg.

Widr z mata
flagg

o/

P
¥

4

Video: B225A08500HP KCPK15_1.avi

Video: HPX_ 1.avi

-

Widr nawiercajacy jest Widr nawiercajgcy jest Bardzo dobre
prowadzony do krawedzi prowadzony do rowka samo centrowanie
tngcej wiérowego sie wiertta
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3. Szczegoty Techniczne - Powlekanie i obrobka powierzchni

Nowa opatentowana wielowarstwowa powtoka KCP15B na bazie AITIN do P

* Wysoka zawartos¢ aluminium -> wysoka odporno$¢ na utlenianie i twardos¢ na gorgco.

« Zwigkszona wytrzymatos¢ dzieki wielowarstwowosci - wysoka odpornos¢ na pekanie.
» Bardzo gtadka powierzchnia - polerowany rowek wiérowy, aby poprawi¢ odprowadzanie wioréw.

AITIN AITIN
Warstwa wielowarst
zewnetrzna wowy
TiN
Weglik warstwa
spajajaca

Zoptymalizowany proces dozowania powtoki poprawia wewnetrzne mozliwosci procesu i zapewnia
bardziej rygorystyczne tolerancje grubosci powtoki, zapewniajgc bardziej niezawodng zywotnos¢
narzedzia.

KZKENNAMETAIf
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3. Podsumowanie testow pokrycia

Podsumowujac, 18% dtuzsza zywotnos¢ narzedzia dzieki nowej klasie KCP15B! P

Sprawdzony w wielu cyklach testowych

T&D Test - Summary - KCPK15 vs KCP15B
42CrMo4 « @ 6.8 mm and 8.5 mm = 5xD ¢ blind hole
IC (ve = 150 m/min; f = 0,28 mm/rev); MQL (vc = 120 m/min; f = 0,30 mm/rev)

140%
120%
100% of VF coating
100% — T&D Test - Summary - KCPK15 vs KCP158
42CrMod = @ 6.8 mm and 8.5 mm » 5xD « blind hole
IC {vc = 150 m/min; f = 0,28 mm/rev); MQL (vc = 120 m/min; f = 0,30 mm/rev)
wn r
Q 140%
[~
g 80% Lo
w
ﬁ o 100% of VF coating
. a
g 60% % 0%
=
e £ o
2
40% am%
20%
20% o
Previous: KCPK15 New: KCP15B
mCydel mCycle2-Runl mCycle2-Run2 mCycle3-Runl mCycle3-Run2 MOL Cycle
0%
Previous: KCPK15 New: KCP15B
MW IC Test Summary of 5 Runs MQL Test Summary
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3. Szczegoty Techniczne - B22*HPX Drill

Zmiana kata wierzchotka na 140 ° i zmniejszanie $rednicy z powodu stozka tylnego.

* Kontrola wielkosci otworu i wykonczenie powierzchni :
= Dokfadnos¢ otworu: IT9 (H9) )l back taper

= |T8 (H8) mozliwe do osiggniecia przy idealnych warunkach
(stabilna obrébka, chtodziwo, etc.)

* Ral6-32
» Ra <1 jesli warunki obrobki sg idealne
(coolant, workpiece, etc.)

- Stozek B22*HPX 5]\
= Standardowy stozek 0,5 mm na 100 mm.

 lle regeneracji? ﬁ i ﬁ

= W zaleznosci od zuzycia — dla kazdego wiertta ! !

= Zaleca sie od 3 do 5 regeneracji Drill Diameter D, , > Dg.g
« Kat wierzchotkowy s

=  Zmieniony z 135° dla HP na 140° dla HPX!
= Dla mniejszych sit skrawania \ |

« Faza na krawedzi narozy f } <]
= Fazowanie krawedzi dla stabilizacji krawedzi skrawajacej . = [ e |
i dla zapobiegania zadziorom przy wyjsciu. -
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4. Podsumowanie — bazujgce na testach T&D

Mozliwe 50% zwigkszenie zywotnoSci narzedzia w oparciu o wyniki testow wewnetrznych.

« Chroniony
wierzchotek

Next Gen SC Drill for Steel
Improvements

0%

/

» Ulepszone funkcje
formowania wioréow

60%

nt
(9]
o
x

» Zoptymalizowane
centrowanie

N
o
X

lifefimprove
w

(=]

2 2

o o

Tool

» Wieksze mozliwosci
procesu dzieki

20%

N /

/

/

automatyzacji e
przygotowania
krawedzi 0% =

\

* Chwyt z MQL

21| © 2019 Kennametal Inc. | All rights reserved. | Proprietary and Col

nfidential

Zmniejszenie sity
posuwu
5-20%

Powtoka odporna
na ciepto

Dtuzsza,
niezawodna
zywotnosc¢
narzedzia

Poprawienie
materiatu

Wyzsza stabilnosc¢
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3. Wihasciwosci, Funkcje i Korzysci - B22*HP X Drill

Features

Functions

Benefits

Zoptymalizowany wierzchotek
140° HPX

* Zmniejszony nacisk & sity
* Swietne wiasciwosci centrujgce
* |dealne prowadzenie widra

» Wysokie parametry obrébki (posuw)

» Poprawa jakosci otworu, doktadnosc¢
centrowania

* Redukuje myszkowanie wiertta

» Redukuje odpryski na gtownej krawedzi
skrawajgcej

Nowe opatentowane naciecia
przechodzgce w proste
krawedzie tnace

* Umozliwia fagodne formowanie
wioréw
* Formuje krétki zwiniety wior

 Tworzy kontrolowane widra, co prowadzi
do niezawodnej wydajnosci

» Wysoka zywotno$¢ narzedzia

* Redukuje wykruszenia na tysinkach

Unikalna konstrukcja rowkow
widrowych

» Bardzo dobre odprowadzanie widra
« Stabilne centrowanie wiertta,
mniejsze myszkowanie.

» Redukuje wykruszenia na krawedzi
skrawajgcej

» Bardzo dobra stabilnosc¢ dla gtebokich
otworow

» Zapobiega nieprzewidzianym ztamaniom.

KCP15B Grade

» Zwieksza odpornosc na zuzycie w
aplikacjach generujgcych ciepto
* Zmniejsza powstawanie narostu

* Dtuga zywotnos¢ narzedzia w
zastosowaniach stalowych

* Pozwala rowniez na stosowanie aplikacji
MQL w stali.

Precyzyjnie wypolerowana
powierzchnia

» Redukcja tarcia w rowkach, na
tsyinkach i krawedziach tngcych

* Doskonate odprowadzanie wiorow nawet
przy zastosowaniu niskocisnieniowego
ptynu chtodzgcego

Zaokraglone powierzchnie
lysinek i mata faza na
narozach

» Wytrzymalsze tysinki i krawedzie
skrawajace zapewniajg stabilne
warunki i lepszg przyczepnos$é
powtoki.

* Redukuje odpryski na gtébwnej krawedzi
skrawajgcej i tysince

* Idealna dla mniejszego zuzycia powierzchni
bocznych, a takze mniejszych zadziorow na
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4.1 Wiercenie w stali — potwierdzone rozwigzanie

Aplikacja wiertarska “Wymiennik ciepta” Wilochy

* Drilling dia: @ 8,2 mm (0.323%)

* Material: P265GH (Group P1)

* Current: KU Drill B977A8200

* Blind hole: Depth 44 mm (1.732")

* Machining center: Horizontal

* Coolant: Emulsion 70bar (1015PSI)
* Nowa Geometria HPX z wyzszymi parametrami
*B226A6706111HPX KCP15B

*V, 200 m/min (656 sfm)
«f 0,38 mm/rev. (0.015 ipr)

« Zywotno$¢ narzedzia zwiekszona z 1.122 to
3.366 holes.

* Predkos¢ zwiekszona z 150 do 200 m/min

* Posuw zwigekszony z 0,3 na 0,38 mm/rev .

« Zwiekszona produktywnos¢
« Zredukowany koszt na otwor
* Mniejszy koszt produktu
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4.1 Wiercenie w stali — potwierdzone rozwigzanie

Aplikacja wiertarska“Brake Flange” India

* Drilling dia: @ 6,8 mm (0.2677”)

* Material: ST52-3N (Group P1)
* Current: KMT HP

* Blind hole: depth 32 mm (1.26”)
* Machining center: Horizontal

 Coolant: External

* New HPX Geometry with higher speed and feed

*v, 60 m/min (197 sfm)
«f 0,3 mmirev (0.0118 ipr)

« Zywotno$¢ narzedzia zwiekszona z 125 na 300
otworéw.

* Predkos¢ zwiekszona z 32 na 60 m/min

* Posuw zostaje na tym samym poziomie 0,3
mm/rev (0.0118 ipr).

« Zwiekszona produktywnosc i przepustowosc
 Zredukowany koszt na otwor
* Nizsze koszty produktu, nizsze koszty regeneracji
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https://tds.kennametal.com/Toolreports/AppScreens/TestReport.aspx?report=3158266&text=Low-Carbon%20Steels,%20Short%20Chipping

4.2 Wiercenie w stali — potwierdzone rozwigzanie

Aplikacja wiertarska“Heavy Truck Axle Housing” US

* Drilling dia: & 11,9mm (0.4685")

* Material: A148 Grade 105-85
(Material Group P3)

 Current: KMT HP

* Blind hole: Depth 38,1mm (1.5")

* Machining center: Horizontal

* New HPX Geometry
* B225A09100HPX KCP15B

*V, 82 m/min (269 sfm)
«f 0,28 mm/rev. (0.011 ipr)

« Zywotno$¢ narzedzia zwiekszona z 600 na 780
otworéw.
* Predkos¢ i posuw pozostat taki sam .

TPR-Nr.: 19-232794

 Zredukowany koszt na otwoér.

25| © 2019 Kennametal Inc. | All rights reserved. | Proprietary and Confidential KKENNAMETAE



https://tds.kennametal.com/Toolreports/AppScreens/TestReport.aspx?report=3161859&text=Alloy%20Steels%20&%20Tool%20Steels

7. Ktory Wiertto KMT wybrac?

Wyzsze koszty oprzyrzgdowania sg fatwo pokrywane przez oszczednosSci kosztow
dzieki krotszemu czasowi obrobki!
« W srodowisku o wysokiej wydajnosci, gdzie czas to pienigdz, a stawki godzinowe sg

wysokie, wiertto HP * / SGL jest bardziej optacalnym narzedziem!

 Jesli porownasz parametry skrawania HPX z GOdrill, zobaczysz, ze predkosci i posuw sg
znacznie wyzsze, w zaleznosci od materiatu!

Cutting Speed - Vc METRIC
Range - m/min Recommended Feed Rate by Rewolution
min [Satngy, 3,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
Value
x%’ poam o) 140( 240 |290|mm/r| 0,08 - 0,15 0,09 - 0,18| 0,12 - 0,21| 0,14 - 0,29( 0,15 -0,33| 0,17 - 0,37| 0,19 - 0,43 0,22 - 0,49
‘ >, ﬁ.j_‘! } i 130 240 [290| mm/r| 0,09 - 0,18 0,11 -0,21| 0,14 - 0,25( 0,16 - 0,34| 0,18 - 0,39]| 0,20 - 0,43 0,22 - 0,51| 0,26 - 0,58
s £ P i 190 230 270 |mm/r{ 0,09 - 0,18 0,11 - 0,21] 0,14 - 0,25| 0,16 - 0,34| 0,18 - 0,39| 0,20 - 0,43| 0,26 - 0,51| 0,32 - 0,58
y' ) 130 160 190 |mm/r{ 0,10 - 0,18] 0,12 - 0,21| 0,14 - 0,26/ 0,16 - 0,34| 0,19 - 0,39| 0,24 - 0,46 0,27 - 0,51| 0,34 - 0,60
“§110| 150 170 |mm/r{ 0,07 - 0,16] 0,09 - 0,18| 0,14 - 0,26/ 0,16 - 0,34| 0,17 - 0,36| 0,22 - 0,45 0,25 - 0,52| 0,30 - 0,60
5] 70 90 110 |mm/r{ 0,06 - 0,24| 0,08 - 0,16| 0,10 - 0,20( 0,14 - 0,25| 0,16 - 0,28]| 0,18 - 0,32 0,22 - 0,40| 0,26 - 0,48
) 60 80 100 | mm/r{ 0,06 - 0,24| 0,08 - 0,16| 0,10 - 0,20( 0,14 - 0,25| 0,16 - 0,28 0,18 - 0,32 0,22 - 0,40| 0,26 - 0,48
Cutting Speed - Vc METRIC
Range - m/min Recommended Feed Rate by Rewlution
min (2NN oy 3,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
Value
o} 70 80 115 mm/r|0,05 - 0,11]0,08 - 0,14]0,09 - 0,19]0,11 - 0,22|0,13 - 0,26|0,15 - 0,30(0,19 - 0,36(0,24 - 0,46
il 70 100 140 | mm/r| 0,07 - 0,14(0,08 - 0,16]0,11 - 0,22(0,13 - 0,26|0,15 - 0,31|0,18 - 0,35(0,22 - 0,42]0,28 - 0,54
. 4/ . il 90 120 140 | mm/r| 0,07 - 0,14(0,08 - 0,16]0,12 - 0,22(0,14 - 0,26|0,17 - 0,310,20 - 0,35(0,24 - 0,42]|0,31 - 0,53
. Sl 60 80 100 | mm/r| 0,08 - 0,15(0,09 - 0,17]0,13 - 0,23(0,15 - 0,28|0,19 - 0,33|0,22 - 0,38(0,26 - 0,47]|0,34 - 0,59
- y Z8 50 80 100 | mm/r | 0,07 - 0,15]0,08 - 0,17|0,12 - 0,23]0,14 - 0,28|0,17 - 0,33|0,19 - 0,38(0,23 - 0,47 (0,29 - 0,59
S 30 40 60 | mm/r|0,05 - 0,07(0,06 - 0,10]0,08 - 0,14(0,10 - 0,18|0,12 - 0,22|0,14 - 0,24(0,18 - 0,32]|0,23 - 0,41
& 40 50 70 | mm/r|0,05 - 0,08(0,06 - 0,10]0,08 - 0,14(0,10 - 0,18|0,13 - 0,22|0,14 - 0,24(0,18 - 0,32]|0,23 - 0,41
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8. Portfolio nowe wiertto dla stali B22*HP X

756 nowe linia, w tym rozmiary wiertet pod gwint stalowy.

PPOLIVBUGYPS

« SC HPX Dirills KCP15B

Coolant Length Ratio Diameter range
B221*HPX non-coolant ~3xD 3-20 mm (11817 - .7874") EH:
B222*HPX non-coolant ~5xD 3-20mm (.1181” - .7874") i
B/K224*HPX  through coolant ~3xD 3-20mm (.11817 - .7874") K
B/K225*HPX  through coolant ~5xD 3-20mm (.11817 - .7874") M
B226*HPX through coolant (true) ~8xD 3 - 20 mm (.1181" - .7874") P

NEW Grade KCP15B NOWA opatentowana powtoka, doktadniejsze tolerancje, P61 (AlI70Ti30N).

HPX Point Geometry 140 ° Nowa opatentowana (ztozona), zoptymalizowana geometria dla
doskonatego samo centrowania, redukciji sit i unikniecia odpryskéw na krawedzi skrawajacsi
Wyprostowana krawedz thgca. Zmniejszenie sity posuwu o 5-20%.

True 8xD Nowy schemat dtugosci, taki sam jak na B/K212*SGL

Shank Styles A - Shank DIN 6535 HA (okragty cylindryczny)
K - Shank Inch (okragty cylindryczny)

MQL Backend Nowa standardowa czesc¢ chwytowa dla
wszystkich SCD. Umozliwia uzycie MQL, gdy jest to wymagane.
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8. Nomenklatura

B 221 A 03000 HPX KCP15B

Kennametal; Carbide, coated
P Steel

15 Relative Hardness; B new coating

HP Point Geometry neXt Generation

Diameter in Metric 06350 = 6,35 mm on B series
Diameter in Inch 02500 = %4’ = E = 6,35 mm on K series

Shank A = Cylindrical Shank
F = Whistle Notch 2 °

Length/ 1=~ 3xD non-coolant 4 = ~ 3xD internal coolant
Coolant 2 =~ 5xD non-coolant 5 =~ 5xD internal coolant
— 6 = ~ 8xD internal coolant

|| Catalogue Series 22* = Steel Drills

| B =Metric Shank (DIN 6535 - 2 mm steps)
K =Inch Shank
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8. Pakowanie & MOQ

Zabezpiecz paczke, aby zapobiec uszkodzeniom podczas transportu.

DT T TR 1T Y 1Y 0 []]
KENNAMETAL

* \Wszystkie rozmiary sg

ot Mt ot £ el
e e St

pakowane w standardowe -
: -
opakowania. I

Jedno wiertto na ey

opakowanie. e

SC Drills MOQ Diameter (shank) MG5

v Standards 1 all

v' SPCLs 6 <10 mm (.3937) HSS

v’ SPCLs 4 10mm — 16mm HSM

v' SPCLs 3 >16mm (.6299”) HSL

v SPCLs 35 HVCS (NEW!) HSH
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8. Etykietowanie / znakowanie / identyfikowalnos¢

Ulepszono oznaczanie i informacje o wierttach SC.

« Znakowanie i identyfikowalnos¢ AA75009

g B225A08500HPX KCP15B
R 123456789 1234567

—— o

* Informacje o chwycie :
» 1SO Code
» Grade
» Month Code

*Nowe dodatkowe informacje (dla lepszej identyfikowalnosci)
v Nr partii
v' Material Master
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