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Erreichen Sie neue Hohen
mit den Losungen von
Kennametal fur die Luft-
und Raumfahrt

Die Luft- und Raumfahrtindustrie ist vielschichtig und komplex, mit taglich neuen Bestimmungen und Regularien — aber
Sie konnen auf unsere Erfahrung bei der Entwicklung und Fertigung von Werkzeuglosungen fir die Luft- und Raumfahrt
zahlen, um Ihre Projekte zu neuen Hohen zu fiihren. Wir verfligen tiber das notige Fachwissen fir die Luft- und
Raumfahrt, haben losungsorientierte Produkte und einen unubertroffenen, fachkundigen technischen Support, auf den
Sie sich verlassen konnen, um die Herausforderungen der Bearbeitung wie schwer zerspanbare Werkstoffe, komplexes
Design und enge Toleranzen zu meistern.

Wir sind mit dieser sich schnell entwickelnden Branche und den sich oft &ndernden Anforderungen an die Komponenten

bestens vertraut. Einige unserer Werkzeuglosungen werden sogar von fihrenden Unternehmen der Branche als erste
Wahl fir hervorragende Leistungen und eine optimierte Produktion in der Luft- und Raumfahrtindustrie bezeichnet.

P Abflugbereit?
& kennametal.com/aerospace
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WARUM SIE SICH
AUF KENNAMETAL
VERLASSEN KONNEN

Kompetenz in Luft- und Raumfahrt

Wir sind Ihr Ansprechpartner, vom Labor bis zur konkreten Anwendung, sei es fiir die Implementierung komplexer
Werkzeugwege oder die Entwicklung von Werkzeuglosungen fir lhre einzigartigen Luft- und Raumfahrtkomponenten.
Wir haben langjahrige Erfahrung bei der Bearbeitung von Hochtemperaturlegierungen und sind Spezialisten bei der
Empfehlung von Bearbeitungsverfahren, die lhre Visionen Realitat werden lassen, bei hoherer Leistung und Préazision.

Losungsorientierte Produkte

Unser umfassendes Angebot an luftfahrtspezifischen Werkzeugen, an Zubehor und Werkzeugsystemen ist

auf die besonderen Anforderungen der Luft- und Raumfahrtindustrie ausgerichtet, wie z. B. die effiziente
Bearbeitung von Hochtemperaturlegierungen, Verbundwerkstoffen, Aluminium und Hartlegierungen. Von unseren
Beschichtungstechnologien bis hin zu unseren werkstoffspezifischen Werkzeugdesigns verfligen wir tber Losungen,
mit denen sich die Leistung optimieren lasst, und wir arbeiten jeden Tag an der Entwicklung neuer Technologien.

Bearbeitungsstrategie und Programmierunterstiitzung

Ganz unabhéngig davon, ob Sie an etwas vollig Neuem arbeiten oder ein bestehendes Teil umprogrammieren, wir
haben das technische Know-how, um Ilhnen bei der Verbesserung von Prozess und Produktivitat zu helfen. Unser
Team setzt die neuesten digitalen Werkzeuge und CAM-Software ein, um die richtige Bearbeitungsstrategie fur lhre
individuellen Anforderungen zu simulieren und zu empfehlen.

Besser aufgestellt mit dynamischen Partnerschaften

Hersteller entscheiden sich fir eine Partnerschaft mit uns, weil wir Gber Jahrzehnte hinweg etablierte Beziehungen zu
wichtigen Kunden, Werkzeugmaschinenherstellern, Zulieferern und Erstausristern (OEM) aufgebaut haben, die mit uns
zusammenarbeiten, um diese sich schnell und kontinuierlich entwickelnde Branche zu unterstiitzen.

Uniibertroffener, globaler Anwendungs-Support

Ganz gleich, ob Sie uns einen Entwurf flir ein kundenspezifisches Bauteildesign vorlegen oder eine materialspezifische
Werkzeuglosung suchen, unser Team verfugt tber das fundierte Know-how in den Bereichen Anwendung,
Werkstoffkunde und Verfahrenstechnik, um dies zu realisieren. Wir konnen lhnen dabei helfen, vorhandene
Ressourcen zu nutzen und bieten Losungen, die Ihre Produktivitat steigern. Unser engagiertes Team von Spezialisten
ist von Anfang bis Ende auf Ihre Bedurfnisse und Anforderungen eingestellt.

kennametal.com
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MOTOR irsisiscesen

TURBINENSCHEIBEN
MANTELRING

Komplexe Komponenten aus Titan- oder Ni-Basislegierungen, FAN
die eine geringe Warmeleitfahigkeit und Vibration erfordern, um

eine Verformung der Teile zu vermeiden. Es besteht ein erhohter

Bedarf an anwendungsspezifischen Werkzeugen, um die

erforderlichen Kiihlkapazititen und Produktivitat zu bieten.

GEHAUSE

Diese groBeren Komponenten erfordern anspruchsvolle

Prozesssteuerungen und eine sorgféltige Anwendung unter

Beriicksichtigung des Werkzeugdrucks. Zu den Werkstoffen ZW'aCAEEEGE' >

gehdren Aluminium-, Titan- und Ni-Basislegierungen. Bei ‘ BRENNKAMMER
Innen- und AuBen-Frésoperationen sind diinnwandige GEHAUSE

Komponenten und hohe Anforderungen an die

Oberflachenglite zu beriicksichtigen.

KCS10B-Sorte

Bietet eine langere Standzeit durch hohen Widerstand gegen KerbverschleiB.

Optimale Schichthaftung fiir erhdhte Prozesssicherheit und scharfe Schneidkanten.

KYS25™ Sorte

Exzellente Oberfléchengiite, geringere Schnittkréfte, hohere Schnittgeschwindigkeiten.

LOSUNGEN [sZA\SANS{RS

Die fortschrittliche CVD-Beschichtung bietet eine herausragende chemische VerschleiBfestigkeit und KerbverschleiBfestigkeit.

KYS30™ Sorte

Lange, konstante Standzeiten.

Hervorragende Zéhigkeit und KerbverschleiBfestigkeit.

Geeignet fiir einen groBen Anwendungsbereich, einschlieBlich unterbrochener Schnitte und Bearbeitung von verzunderten Oberflachen.

A4™ Einstech- und Drehplatten

Die extralange Klemmfléche, der geschliffene120°-Prismensitz und die exklusive sichelformige Spannrippe an der Deckfldche ermdglichen
zusammen eine uniibertroffene Stabilitat beim Einstechdrehen und Drehen.

Prézise Wendeschneidplatten-Positionierung gewéhrleistet prézise Schnitte.

Sichere Fixierung der Wendeschneidplatte selbst bei stérkster Beanspruchung.

Wendeschneidplatten mit Spanformgeometrie erméglichen einen ausgezeichneten Spanablauf beim Einstechdrehen und eine bessere
Spankontrolle bei Mehrachsen-Drehbearbeitungen.

BEYOND EVOLUTION™ Einstech- und Abstechdrehen

Einseitiges Einstechen, Abstechen und Mehrachsendrehen.

Dreifach-V-Plattensitz fiir hohe Stabilitit und prazise Positionierung der Wendeschneidplatte.

Der ,,Geblaseeffekt“ bringt das Kiihimittel prézise in die Schneidzone und verbessert Spankontrolle und Standzeit.

GOdrill™ Vollhartmetallbohrer giches. 5)
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TRIEBWERK rirsienscinure

BLISKS

Schwierig zu bearbeiten aufgrund der Zahigkeit
und Schlagfestigkeit des Werkstoffs, die einen
libermaBigen WerkzeugverschleiB zur Folge haben,
sowie aufgrund von komplexen gekriimmten
Oberflachen mit engen Toleranzen.

TURBINENSCHAUFEL

HARVI™ 1l Vollhartmetall-Schaftfraser

Mit der Sorte KCSM15A als Klassenprimus fiir die Titanbearbeitung.
Durchmesserbereich: 4,0 mm-25,0 mm (1/8 Zoll-1-1/2 Zoll).

Verfiighar als scharfe Ausfiihrung, mit Eckenradius, Kugelkopf und konischem Kugelkopf.

HARVI IV Vollhartmetall-Schaftfraser

Dynamisches Frasen und Schlichtanwendungen.

Mit innerer Kiihimittelzufuhr und Spanbrechern fiir eine effizientere Spanabfuhr.
8-schneidiges Design fiir mehr Flexibilitt und Prozessstabilitét.
Durchmesserbereich: 10,0 mm-25,0 mm (3/8 Zoll-1 Zoll).

Scharf oder mit Eckenradius.

Keramik-Schaftfraser

Vollkeramik-Schaftfraser bieten die effizienteste Losung zum Schruppen von Hochtemperaturlegierungen auf Nickelbasis.

Bis zu fiinfmal héhere Produktivitét als bei Vollhartmetall-Schaftfrasern.

GOdrill™ Vollhartmetallbohrer

Keine Fiihrungsfasen, daher eine niedrigere Schnittkraft und Warmeentwicklung — fiir eine ldngere Standzeit.

Ununterbrochene, gerade Schneide bietet keinen Ansatzpunkt fiir VerschleiB und ermdglicht eine gleichméaBige
Verteilung der Schnittkréfte fiir lingere Standzeiten in allen Materialien und weniger Ausbriiche an der Schneide.

kennametal.com
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STRUKTURBAUTEILE “twiwen i

HALTERUNGEN AUFHANGUNGEN

Erfordert die Bearbeitung tiefer Nuten in einem Material mit

geringer Warmeleitfahigkeit, wobei Vibrationen eliminiert (
und die erforderliche Toleranz und Oberflachengiite effizient

erreicht werden.

TURRAHMEN o ’ 4

Die Herstellung einer perfekten Form flir Tlrrahmen TRIEBWERKSAUFHANGUNG TURVERRIEGELUNG TRIEBWERKSHALTERUNG
kann bei der Bearbeitung von Titan aufgrund seiner

geringen Warmeleitfahigkeit und hohen Zugfestigkeit

eine Herausforderung darstellen. 4 ,'M
AUFHANGUNGEN QU2

Das Verhdltnis zwischen Tiefe, Wanddicke und Gesamtform

erfordert die richtige Anwendung und Werkzeugreihenfolge
zur Erreichung der erforderlichen Oberflachenqualitat und
Vermeidung von Vibrationen.

LAGER SCHWENKHALTERUNG HALTERUNGSZANGE

SGL Vollhartmetallbohrer

Mit innerer Kiihimittelzufiihrung fiir Edelstahl und Hochtemperaturlegierungen.

Kombiniert die vollkommen neue SGL-Spitzengeometrie mit dem patentierten Freischliff und der einzigartigen
Spannutform sowie einer erstklassigen Beschichtung.

Mit der Sorte KCMS15 anwendbar fiir rostfreie Stéhle und hochtemperaturbesténdige Werkstoffe.

LOSUNGEN [gs2a\SANS{RS

Die hochpolierte Oberfléche gewéhrleistet eine verbesserte Spanabfiihrung auch bei niedrigem Kiihimitteldruck.

KSEM™ Modulare Bohrer

Deckt Bohranwendungen in einem Durchmesserbereich von 12,5-40 mm (0,4921-1,5748 Zoll) bis 10xD ab.

Mit vier groBen Kontaktflachen bietet der Schneidkorpersitz maximale Stabilitat auch unter schwierigen
Bedingungen.

7792 Hochvorschubfraser

i e . Eignet sich fiir verschiedene Anwendungen: Planfrdsen, Taschenfrasen, Rampenfrésen, spiralférmige
Interpolation und Eintauchen.

— Ideal, wenn hohe Zerspanraten und kiirzere Zykluszeiten erforderlich sind.

HARVI Ultra 8X Walzenstirnfraser

Bis zu acht Schneiden pro Wendeschneidplatte.

Entwickelt fiir hdchste Zerspanungsvolumen, inshesondere bei Hochtemperaturlegierungen.

Wendeschneidplatten in der ersten Zahnreihe mit verschiedenen Eckenradien erhéltlich.
Maximale Werkzeugsteifigkeit und Standzeit.

Ideal fiir Maschinen, die speziell fiir die Herstellung von Flugzeugstrukturbauteilen konzipiert sind.

GOdrill Vollhartmetallbohrer giches. 5)
HARVI 1l Vollhartmetall-Schaftfraser sines. 5
HARVI IV Vollhartmetall-Schaftfraser sines. 5)
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STRUKTURBAUTEILE 7"

RIPPEN UND PANEELE

Diese Bearbeitung erfordert signifikanten
Materialabtrag vom urspriinglichen Werkstiick,
wobei hocheffiziente und produktive Prozesse beim
Planfrasen und Taschenfrdsen von empfindlichen,
dinnwandigen Strukturen erforderlich sind.

TURRAHMEN

GOdrill™ Vollhartmetallbohrer

Keine Fiihrungsfasen, daher eine niedrigere Schnittkraft und Warmeentwicklung - fiir eine langere Standzeit.

Ununterbrochene, gerade Schneide bietet keinen Ansatzpunkt fiir VerschleiB und ermdglicht eine gleichméaBige
Verteilung der Schnittkréfte fiir langere Standzeiten in allen Materialien und weniger Ausbriiche an der Schneide.

LOSUNGEN [gs2a\SANS{RS

HARVI il Vollhartmetall-Schaftfraser

Mit der Sorte KCSM15A als Klassenprimus fiir die Titanbearbeitung.
Durchmesserbereich: 4,0 mm-25,0 mm (1/8 Zoll-1-1/2 Zoll).

Verfiighar als scharfe Ausfiihrung, mit Eckenradius, Kugelkopf und konischem Kugelkopf.

HARVI IV Vollhartmetall-Schaftfraser

Dynamisches Frasen und Schlichtanwendungen.

Mit innerer Kiihlmittelzufuhr und Spanbrechern fiir eine effizientere Spanabfuhr.

8-schneidiges Design fiir mehr Flexibilitit und Prozessstabilitat.
Durchmesserbereich: 10,0 mm-25,0 mm (3/8 Zoll-1 Zoll).

Scharf oder mit Eckenradius.

SGL Vollhartmetallbohrer gicnes. 5
7792 Hochvorschubfraser gines. s

kennametal.com 7



STRUKTURBAUTEILE :<ci

TRAGER

Um eine Verformung des Werkstiicks zu vermeiden, ist eine

strategische Bearbeitungsreihenfolge erforderlich, um ein

Gleichgewicht zwischen Produktivitdt und Belastung des

Werkstiicks herzustellen. TRAGER

SITZSCHIENE

Die Herstellung einer perfekten Form fiir Sitzschienen kann bei
der geringen Warmeleitfahigkeit und hohen Zugfestigkeit von
Titan eine Herausforderung darstellen.

SCHIENE

HARVI Il Vollhartmetall-Schaftfraser

Mit der Sorte KCSM15A als Klassenprimus fiir die Titanbearbeitung.
Durchmesserbereich: 4,0 mm-25,0 mm (1/8 Zoll-1-1/2 Zoll).

Verfiigbar als scharfe Ausfiihrung, mit Eckenradius, Kugelkopf und konischem Kugelkopf.

HARVI IV Vollhartmetall-Schaftfraser

Dynamisches Frasen und Schlichtanwendungen.

LOSUNGEN [gs2a\SANS{RS

Mit innerer Kiihimittelzufuhr und Spanbrechern fiir eine effizientere Spanabfuhr.
8-schneidiges Design fiir mehr Flexibilitdt und Prozessstabilitét.
Durchmesserbereich: 10,0 mm-25,0 mm (3/8 Zoll-1 Zoll).

Scharf oder mit Eckenradius.

HARVI Ultra 8X Walzenstirnfraser

Bis zu acht Schneiden pro Wendeschneidplatte.

Entwickelt fiir hochste Zerspanungsvolumen, insbesondere bei Hochtemperaturlegierungen.
Wendeschneidplatten in der ersten Zahnreihe mit verschiedenen Eckenradien erhéltlich.
Maximale Werkzeugsteifigkeit und Standzeit.

Ideal fiir Maschinen, die speziell fiir die Herstellung von Flugzeugstrukturbauteilen konzipiert sind.

KSEM™ Modulare Bohrer

Deckt Bohranwendungen in einem Durchmesserbereich von 12,5-40 mm (0,4921-1,5748 Zoll) bis 10xD ab.

Mit vier groBen Kontaktflachen bietet der Schneidkorpersitz maximale Stabilitat auch unter schwierigen Bedingungen.

SGL Vollhartmetallbohrer gicnes. 5
GOdrill Vollhartmetallbohrer gicnes. 5
7792 Fraswerkzeuge mit hohem Vorschub icne s. 6)
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FAHRWERK &5

TRAGER UND ACHSEN

Erfordern haufig kundenspezifische
Werkzeugldsungen oder eine
schwere Bearbeitung von robusten
geschmiedeten Titanwerkstoffen.

Modularer Bohrer KSEM PLUS™ zum Bohren
groBer Durchmesser

Kombiniert die Vorteile eines modularen Bohrers mit denen eines Wendeschneidplattenbohrers.

Hohe Geschwindigkeit- und Vorschubfahigkeit mit groBem Langen-Durchmesserverhaltnis.

LOSUNGEN [gs2a\SANS{RS

FBX™ Bohrer

4 groBe Spannuten und 4 Schneidkanten am AuBendurchmesser fiir schnellen Materialabtrag auf groBen Metallplatten oder
Schmiedeteilen beim Eintauchen.

Zentrums-Schneidkdrper mit 2 Schneiden und Spanbrechern fiir eine perfekte Spanbildung bei maximalem Vorschub.
Die Flachgrund-Stirngeometrie eliminiert Radialkréfte. Ideal fiir Anwendungen auf Maschinen mit geringerer Antriebsleistung.

Ideal fiir die Vorbearbeitung von Hochtemperaturlegierungen und Edelstahlen.

KSRM™ Daisy Kopierfraser

Ausgelegt fiir die Bearbeitung von Titan und nicht rostendem Stahl.

Verdrehsicherung mit acht Indexierpositionen.

Taschen-, Schrageintauch- und Tauchfrédsen sowie spiralformiges Eintauchen.

HARVI 1l Vollhartmetall-Schaftfraser ines. 5
HARVI IV Vollhartmetall-Schaftfraser sines. 5)

kennametal.com 9



FAHRWERK s 05 i erincen

TORSIONSGELENK

Erfordert tiefes Nutenfrasen und Taschenfrasen in der Regel auf
300M-Material.

FLUGELHALTERUNG \
Bearbeitung von diinnwandigen Werkstiicken aus

Verbundwerkstoffen und Aluminium erfordert eine vorsichtige

Handhabung der Teile und prazise und eine stabile Aufspannung,

wahrend der Bearbeitung von mehreren Taschen.

HALTERUNG

Sicherstellung einer prazisen Lochplatzierung auf der Halterung PYRAMIDENSTUTZE
unter Einhaltung enger Toleranzen. TRAGFLACHENHALTERUNG

TORSIONSGELENK

Mill 4-11 und Mill 4-15 Eckfraser

Einzigartiges Design ermdglicht mehrere Durchgénge.

Mill 4-11 fiir Schrupp- und Schlichtanwendungen in Stahl, Gusseisen, rostfreien Stahlen, Nichteisenwerkstoffen und
Hochtemperaturlegierungen.

Mill 4-15 fiir Schrupp- und Schlichtanwendungen in Stahl, Gusseisen, rostfreien Stahlen und Titan.

KenTIP FS Modulare Bohrer

Durchmesserbereich von 6-26 mm (0,237-1,02 Zoll) und bis zu 12xD Bohrtiefen ab.

LOSUNGEN [gs2a\SANS{RS

GroBe, ultra-hochpolierte Spannuten fiir ungehinderte Spanabfuhr, erhéhte Standzeit und Leistung.

Die groBe Stiitzfliche ermdglicht die Bearbeitung mit hichsten Torsionskréften, ohne den Schneidkérpersitz zu deformieren.

KiihImittelzufuhr zur Bohrerspitze und Spanwinkel fiir optimale Kiihimittelzufuhr.

Kenna Universal™ (KU) Bohrer

Vier Fiihrungsfasen sorgen fiir Geradheit und Rundheit der Bohrungen, auch bei Querbohrungen.

Die Stirngeometrie mit geringer Axialkraft bietet eine hervorragende Zentrierfahigkeit — ideal bei weniger stabilen
Bearbeitungsbedingungen.

Alle Schifte erfiillen die Anforderungen nach DIN 6535 und 69090-03 fiir die Minimalmengenschmierung.

HARVI Ultra 8X Walzenstirnfraser gicnes. o).
HARVI 1l Vollhartmetall-Schaftfraser sines. 5)

HARVI IV Vollhartmetall-Schaftfraser sines. 5
7792 Hochvorschubfraser gicnes. s)
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VERBUNDWERK- storcseeen)

STOFFE RUMPF- UND
TRAGFLACHENHOLME
SPOILER (STORKLAPPEN)

Bearbeitung von Baugruppen aus verschiedenen
kohlenstofffaserverstarkten Kunststoffen (CFK), bei der
Delamination, Splitterbildung und Ausfransen beim Besaumen
und Bearbeitung von Nietlochbohrungen reduziert werden
miissen.

RUMPF-/TRAGFLACHENHOLME

Die Bearbeitung von Baugruppen beinhaltet oft das Bohren

von Schichtverbundwerkstoffen, was eine Warmekontrolle fiir
Kohlenstoffverbindungen, eine ausgezeichnete Spanabfiihrung,
Kontrolle der Grathdhe und eine Unterdriickung der Delamination
erforderlich macht.

LOSUNGEN [gs2a\SANS{RS

o KenTIP FS - SPF
I:_) Innenkiihlung mit Doppelwinkelgeometrie von 128° und 90° zur Vermeidung von Delamination
— in CFK-Anwendungen.
L
o
(a'm
n
el | KenTIP FS - DAL :
wn 4"
(d>) ) DAL-Spitzengeometrie fiir CFK-Schichtverbunde mit Austritt auf der Metallseite (CFK-AI und CFK-Ti),
= Hochtemperaturlegierungen und Nichteisenmetalle.
) =
oc
xI
o
oa) KenTIP FS - DAY

’ ] Fiir vibrationsunterstiitztes Bohren von CFK-Schichtverbunden mit Bohrungsaustritt auf der Metallseite,

5/ - Nichteisenwerkstoffen und Titan.

™
o KenShape™ MaPACS und MaxPACS
w
c ¢ e - Fiir manuelle Senkanwendungen auf CFK-Komponenten fiir die Luft- und Raumfahrt.
A , .-3 MaPACS (geldtete) Ausfiihrung — entwickelt fiir bis zu drei Nachschliffe zu den niedrigsten Kosten pro Teil.
@ MaxPACS-Ausfiihrung (Wendeschneidplatten) — eine duBerst wirtschaftliche Lésung ohne Nachschleifen.
o (<) V
’ / Das HiPACS-Bohr- und Senkwerkzeug ist ein einzigartiges Hochprazisionssystem, das bei
p Nietlochbohrungen eine Winkeltoleranz von 1 Grad an der Senkung erméglicht.
4
TM L1}

= KenCut™ Schruppfraser
% Proprietédres Substrat optimiert die Adhésion der Beschichtung und verbessert die Werkzeugstandzeit.
:C</ED Entwickelt fiir hohe Vorschubgeschwindigkeiten und stabile Schnittbedingungen.
% CFK-Schruppfraser zum Besdumen und Nutenfriasen von Glasfaser- und Verbundwerkstoffen.

Downcut-Schruppfréser fiir die Oberflichenbearbeitung und Bodenbearbeitung, mit ausgezeichneten
Ramp-Eigenschaften, die eine Delamination der Oberflache verhindern.

kennametal.com 11



KZKENNAMETA[

12



Einfluss auf eine Branche

Einige der besten der Branche vertrauen auf unsere hervorragenden Werkzeuglosungen fir die Luft- und
Raumfahrtindustrie. Lockheed Martin erwahnt die HARVI-Vollhartmetall-Schaftfraser von Kennametal als
bevorzugtes Produkt in ihrer internen Bearbeitungsrichtlinie. Diese Richtlinie wird von der Operations
Technology Group von Lockheed Martin Aeronautics fur die interne Fertigung und Entwicklung sowie fur globale
Lieferkettenpartner erstellt und identifiziert die effektivsten Parameter und Prozesse fiir die Bearbeitung
materialspezifischer Komponenten fiir die Luft- und Raumfahrt.

7 B

EXZELLENZ BEI
WERKZEUGLOSUNGEN
FUR DIE LUFT- UND
RAUMFAHRT

HARVI lIl wird in den internen
Bearbeitungsrichtlinien von
Lockheed Martin als bevorzugtes
Produkt erwahnt.

Neue Hohen erreichen

,Kennametal hilft uns, einzigartige Herausforderungen zu I6sen, um den Bedarf effizienter zu
decken. Sie sind ein wertvoller Lieferant fiir P&W, der uns bei der Umsetzung unserer langfristigen
Unternehmensstrategie durch seine Zusammenarbeit und sein Fachwissen im Bereich
Werkzeuglosungen fiir die Luft- und Raumfahrtindustrie und deren Anwendung unterstutzt. “

Director, Cold Section Operational Excellence (OpX), Pratt & Whitney

Als ein asiatischer Luft- und Raumfahrtzulieferer Kennametal kontaktierte, um die Kosten fiir einen
Senkvorgang zu senken, entwickelte unser Expertenteam einen innovativen PKD-Wendeplattensenker,
der die Werkzeugstandzeit um das Zweifache gegeniiber dem Wettbewerbswerkzeug erhéhte.

»Seit vielen Jahren ist Kennametal ein geschatzter und vertrauenswiirdiger Partner, der HDI
technische und geschétftliche Unterstiitzung bietet, die fiir unsere Fertigungsbetriebe von
entscheidender Bedeutung ist. Sie arbeiten direkt mit uns zusammen, um innovative
Losungen fiir komplexe Herausforderungen zu entwickeln, und das Team reagiert sehr gut
auf unsere Beddrfnisse. “

Betriebsleiter, Héroux Devtek
kennametal.com
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Ihr digitaler Raum fur
integrierte Bearbeitung:
kennametal.com

Eine komfortable Plattform fur alles, was Sie fur die
Entwicklung von Losungen in einer kollaborativen
Umgebung benotigen.

e Stichwortsuche e | osungsfinder

¢ Produkte durchsuchen e Teamzusammenarbeit

e Losungen und Projekte erstellen o Digitale Assets herunterladen
e Virtuelle Toolbox e Einkaufen

TRANSFORMIEREN SIE
IHREN WORKFLOW

Erstellen.
Zusammenarbeiten.
Innovativ sein.
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Wir zerspanen
Metall

seit 1938.

Die Geschichte beginnt 1938 mit unserem Grinder, dem Metallurgen Philip M. McKenna, der nach
jahrelanger Forschung revolutionare Schneidwerkzeuge aus einer Wolfram-Titan-Hartmetalllegierung
speziell fur die Bearbeitung von Stahl entwickelte. Diese eine Entwicklung hat nicht nur zu einer neuen
Klasse von Zerspanungswerkzeugen gefthrt, die schneller schneiden, langer halten und die Produktivitat
in allen Bereichen steigern, angefangen beim Automobil bis hin zum Flugzeug, sondern auch zur Eroffnung
der McKenna Metals Company in Latrobe, Pennsylvania, USA. Heute heiBt dieses Unternehmen Kennametal
Inc. und ist ein anerkannter Marktfiihrer im Bereich Metallbearbeitung, der Kunden auf allen Kontinenten
und in Branchen bedient wie Transport, Bauwesen, Luft- und Raumfahrt und Verteidigung, spanabhebende
Bearbeitung, Energie und allg. Maschinenbau. Wir sind fiir die Entwicklung innovativer Losungen fiir die
anspruchsvollsten Anwendungen unserer Kunden bekannt. Der Name Kennametal steht fiir hochwertige
und hoch leistungsfahige Werkzeuge, die anspruchsvollsten Bedingungen standhalten und eine Vielzahl
von Bearbeitungsoperationen erleichtern. Mit unserer Hilfe konnen unsere Kunden produktiver, schneller
und praziser arbeiten. Wir nehmen die Herausforderung an. Wir zerspanen Metall. Auch anspruchsvollste
Werkstoffe haben keine Chance.
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