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Wiertto do metalu HSS 11,6 SWM-11,6

= SCHMITH

Cena brutto

Cena netto
Dostepnos¢
Numer katalogowy
Kod producenta
Kod EAN

Producent

Opis produktu

Srednica 11,6 mm
|Materiat HSS
Uchwyt Walcowy

IKat wierzchotkowy 118°

Charakterystyka techniczna

wiercenia w stali, metalach kolorowych i tworzywach sztucznych.

10,69 zt

8,69 zt

Chwilowo niedostepny — zapytaj o termin
SWM-11,6

SWM-11,6

5902004706405

Narzedzia SCHMITH

Wiertto do metalu HSS 11,6 mm SWM-11,6 SCHMITH

Wiertto spiralne wykonane ze stali szybkotngcej HSS z podwyzszong zawartoscia wolframu, wanadu i wegla. Przeznaczone do

Stal szybkotnaca HSS ze stopami

Podwyzszona zawartos¢ wolframu, wanadu i wegla zapewnia trwatos¢ krawedzi tngcych oraz zachowanie ostrosci po wielokrotnym

uzyciu. Materiat utrzymuje wtasciwosci mechaniczne w szerokim zakresie temperatur.

Odpornosc¢ termiczna do 600°C

Specjalny proces obrébki termicznej pozwala na prace w ekstremalnych warunkach temperaturowych. Wiertto nie traci twardosci
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podczas intensywnego wiercenia w materiatach trudnoobrabialnych.

Kat wierzchotkowy 118°

Standardowy kat ostrzenia zapewnia uniwersalnos$¢ zastosowan. Odpowiedni zaréwno do materiatéw miekkich, jak i stali
konstrukcyjnej o twardosci do 900 N/mm?. Utatwia centrowanie otworu podczas rozpoczynania wiercenia.

Elastycznosc i odpornosc¢ na pekanie

Struktura stali HSS tgczy twardos$¢ z odpornoscia na udary. Wiertto wytrzymuje obcigzenia dynamiczne i wibracje podczas pracy, co
zmniejsza ryzyko uszkodzenia przy napotkaniu twardszych wtrgcen w materiale.

Specyfikacja techniczna

Model SWM-11,6

Srednica nominalna 11,6 mm

Materiat HSS (High Speed Steel) z dodatkami W, V, C
Typ uchwytu Walcowy

Kat wierzchotkowy 118°

Maksymalna temperatura pracy 600°C

Typ wiertta Spiralne

Przeznaczenie Stal, metale kolorowe, tworzywa sztuczne

Zastosowanie

e Wiercenie w stalach konstrukcyjnych i narzedziowych

¢ Obrébka metali kolorowych: aluminium, miedz, mosiadz
e Wiercenie w tworzywach sztucznych o réznej twardosci
e Prace w warsztacie mechanicznym i Slusarskim

e Montaz i instalacje w konstrukcjach metalowych

¢ Przygotowanie otworéw pod potaczenia gwintowane

¢ Obrébka materiatéw dajgcych dtugi wiér

Dobér parametréw wiercenia

Dla stali konstrukcyjnej zaleca sie predkos¢ obrotowag 400-600 obr/min z chtodzeniem emulsjg lub olejem. W przypadku aluminium
mozna zwiekszy¢ obroty do 1200-1500 obr/min. Posuw nalezy dostosowac¢ do twardosci materiatu - dla stali 0,1-0,15 mm/obr, dla
aluminium 0,2-0,3 mm/obr.
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Uzytkowanie i konserwacja

Przed rozpoczeciem pracy nalezy upewnic sie, ze wiertto jest prawidtowo zamocowane w uchwycie wiertarki - luz osiowy nie
powinien przekraczac¢ 0,1 mm. Otwor nalezy zaznaczy¢ punktakiem, co utatwi centrowanie wiertta i zapobiegnie jego

zeslizgiwaniu sie.

Podczas wiercenia w stali konieczne jest stosowanie chtodzenia. Brak chtodziwa powoduje nadmierne nagrzewanie, co skraca
zywotnos¢ wiertta i obniza jakos¢ wykonanego otworu. W przypadku aluminium chitodzenie nie jest wymagane, ale utatwia
odprowadzanie wiéréw.

Po zakonczeniu pracy wiertto nalezy oczysci¢ z wiéréw i pozostatosci chtodziwa. Krawedzie tngce mozna zabezpieczy¢ cienkg
warstwa oleju maszynowego. Wiertto nalezy przechowywacé w sposéb chroniacy przed wilgocig i uszkodzeniami
mechanicznymi.

Ponowne ostrzenie

Stepione wiertto mozna naostrzy¢ na szlifierce, zachowujac oryginalny kat wierzchotkowy 118° i symetrie krawedzi tngcych.
Nieréwnomierne ostrzenie prowadzi do bicia wiertta i powiekszania otworu powyzej nominalnej Srednicy.
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