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Wiertto do metalu HSS 12,1 SWM-12,1
= SCHMITH

Cena brutto 11,10 zt

Cena netto 9,02 zt

Dostepnos¢ Dostepny od reki
Czas wysyiki natychmiast

Numer katalogowy SWM-12,1

Kod producenta SWM-12,1

Kod EAN 5902004706412
Producent Narzedzia SCHMITH

Opis produktu

Wiertto do metalu HSS 12,1 mm SCHMITH SWM-12,1

Wiertto spiralne wykonane ze stali szybkotngcej HSS z podwyzszong zawartoscig wolframu, wegla i wanadu. Przeznaczone do
wiercenia otwordéw o srednicy 12,1 mm w stali, metalach kolorowych oraz tworzywach sztucznych.

Srednica 12,1 mm
Materiat HSS
Uchwyt Walcowy

IKat wierzchotkowy 118°

Charakterystyka techniczna

Stal HSS z dodatkami stopowymi

Podwyzszona zawarto$¢ wolframu, wegla i wanadu zwieksza twardos¢ krawedzi tngcych i ich odpornos¢ na Scieranie. Wiertto
zachowuje ostros$¢ nawet po wielokrotnym uzyciu bez koniecznosci czestego ostrzenia.
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Odpornos¢ termiczna do 600°C

Specjalny proces obrébki cieplnej umozliwia prace w wysokich temperaturach generowanych podczas intensywnego wiercenia.
Wiertto nie traci wtasciwosci skrawnych przy dtugotrwatej pracy w trudnych warunkach.

Kat wierzchotkowy 118°

Standardowy kat ostrza zapewnia uniwersalno$¢ zastosowan. Sprawdza sie w wiekszosci materiatéw metalicznych, tgczac
efektywnos$¢ skrawania z odprowadzaniem widrow.

Uchwyt walcowy

Kompatybilny z uchwytami wiertarskimi trzyszczekowymi oraz szybkomocujacymi. Srednica uchwytu odpowiada $rednicy roboczej
wiertta, co zapewnia stabilne zamocowanie w wiertarkach recznych i stacjonarnych.

Specyfikacja techniczna

Model SWM-12,1

Srednica robocza 12,1 mm

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

Kat wierzchotkowy 118°

Maksymalna temperatura pracy 600°C

Typ krawedzi tngcych Szlifowane, odporne na tarcie

Producent SCHMITH

Zastosowanie

e Wiercenie w stalach konstrukcyjnych i narzedziowych

e Obrébka metali kolorowych (aluminium, miedz, mosigdz)
e Wiercenie w tworzywach sztucznych technicznych

¢ Prace w materiatach miekkich dajacych dtugi wiér

e Zastosowania w warsztatach mechanicznych i slusarskich
e Montaz i remonty w przemysle maszynowym

e Prace konserwacyjne i naprawcze

¢ Obrébka na wiertarkach stacjonarnych i recznych
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Uzytkowanie i konserwacja

Dobér predkosci obrotowej

Dla stali konstrukcyjnych przy srednicy 12,1 mm zalecana predkos¢ obrotowa wynosi okoto 250-400 obr/min. Dla aluminium i
tworzyw sztucznych mozna zwiekszy¢ predkos¢ do 800-1200 obr/min. Zbyt wysoka predkos¢ powoduje przegrzewanie i szybsze
tepienie ostrza.

Chtodzenie i smarowanie

Podczas wiercenia w stali zaleca sie stosowanie emulsji chtodzgco-smarujacej lub oleju maszynowego. Chtodzenie wydtuza
zywotnos$¢ wiertta i poprawia jako$¢ wykonywanych otworéw. W aluminium mozna pracowac na sucho lub z minimalnym

smarowaniem.

Kontrola stanu ostrza

Stepione wiertto rozpoznaje sie po zwiekszonym oporze wiercenia, powstawaniu zadzioréw na krawedziach otworu oraz
charakterystycznym piszczeniu. Wiertto mozna przeszlifowac zachowujac oryginalny kat wierzchotkowy 118° i symetrie krawedzi
tnacych.

Informacje dodatkowe

Przed rozpoczeciem wiercenia nalezy wycentrowa¢ wiertto w miejscu planowanego otworu za pomoca punktaka lub wiertta
centrujgcego. Zapobiega to zeslizgiwaniu sie narzedzia i zapewnia precyzyjne wykonanie otworu. W przypadku wiercenia
otwordw przelotowych zaleca sie zmniejszenie posuwu przy wyjsciu wiertta z materiatu, co minimalizuje powstawanie

zadzioréw.
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