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Wiertto do metalu HSS 4,6 SWM-4,6 SCHMITH
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o= Cena brutto
Cena netto
Dostepnos¢

Czas wysyiki
Numer katalogowy
Kod producenta
Kod EAN

Producent

Opis produktu

lkrawedzi tnacych.
Srednica 4,6 mm
[Materiat HSS

IKat wierzchotkowy 118°

Typ uchwytu Walcowy

Charakterystyka techniczna

Wiertto do metalu HSS 4,6 mm SWM-4,6 SCHMITH

1,61 zt

1,31 zt

Dostepny od reki
natychmiast
SWM-4,6
SWM-4,6
5902004706283

Narzedzia SCHMITH

Wiertto spiralne wykonane ze stali szybkotngcej HSS z uchwytem walcowym, przeznaczone do wiercenia otworéw o srednicy
4,6 mm w stalach, metalach kolorowych i tworzywach sztucznych. Wzmocniony sktad stopowy zapewnia dtugotrwatg ostros¢

Stal szybkotnaca HSS

Oznaczenie HSS (High Speed Steel) wskazuje na stal narzedziowa wytrzymujgcg wysokie predkosci skrawania. Zawartos¢ wolframu,

wanadu i wegla zwieksza twardos¢ i odpornos¢ na Scieranie, co przektada sie na dtuzsza zywotnos¢ narzedzia przy intensywnym

uzytkowaniu.

Obrdébka termiczna

oferta wa?na 3 dni
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Specjalny proces hartowania pozwala wierttu zachowa¢ wtasciwosci skrawne w temperaturach do 600°C. Oznacza to stabilng prace
przy wysokich obrotach oraz podczas wiercenia materiatéw trudnoskrawalnych bez utraty ostrosci.

Kat wierzchotkowy 118°

Standardowy kat 118° stanowi kompromis miedzy skutecznoscig centrowania a wydajnoscia wiercenia. Sprawdza sie w wiekszosci
stali konstrukcyjnych i metali kolorowych. Mniejszy kat bytby lepszy dla twardych materiatéw, wiekszy dla miekkich.

Uchwyt walcowy

Gtadka cylindryczna cze$¢ chwytowa wspétpracuje z uchwytami wiertarskimi szybkomocujacymi (bezkluczykowe) oraz
standardowymi uchwytami zebatkowymi. Zapewnia pewne zamocowanie w wiertarkach recznych i stacjonarnych.

Specyfikacja techniczna

Model SWM-4,6

Srednica wiertta 4,6 mm

Materiat HSS (stal szybkotngca)
Typ uchwytu Walcowy

Kat wierzchotkowy 118°

Maksymalna temperatura pracy 600°C

Producent SCHMITH

Zastosowanie

¢ Wiercenie otworéw montazowych w konstrukcjach stalowych

e Obrébka blach stalowych o grubosci do kilku milimetréow

e Wiercenie aluminium, miedzi, mosigdzu i innych metali kolorowych
¢ Przygotowanie otworéw pod gwintowanie M5 i M6

e Wiercenie tworzyw sztucznych konstrukcyjnych (POM, PA, PEEK)

¢ Prace montazowe i instalacyjne w przemysle i budownictwie

* Naprawa i konserwacja maszyn oraz urzadzen

Dobor predkosci obrotowej

Dla wiertta 4,6 mm zalecane predkosci: stal konstrukcyjna 1500-2000 obr/min, stal nierdzewna 800-1200 obr/min, aluminium
2500-3500 obr/min, mosigdz 2000-3000 obr/min. Nizsze obroty przy wiekszej sile posuwu stosuj w przypadku materiatéw twardszych
lub wiercenia na wieksza gtebokosé.

oferta wa?na 3 dni



Uzytkowanie i konserwacja

Przed rozpoczeciem wiercenia nalezy oznaczy¢ miejsce otworu punktakiem lub wierttem centrujgcym - zapobiega to
zeslizgiwaniu sie wiertta na poczatku pracy. Podczas wiercenia stosuj odpowiedni srodek chtodzaco-smarujacy: emulsje
chtodzaca dla stali, olej maszynowy dla aluminium. Wiercgc na wylot, zmniejsz nacisk tuz przed przebiciem, aby unikna¢
zatrzaskow i uszkodzenia krawedzi.

Po zakonhczeniu pracy oczys$¢ wiertto z wiéréw i pozostatosci materiatu obrabianego. Przechowuj w suchym miejscu,
zabezpieczone przed kontaktem z wilgocig. Regularne ostrzenie regeneruje geometrie krawedzi tngcych - wiertto mozna
szlifowac wielokrotnie, zachowujac kat wierzchotkowy 118° oraz symetrie obu piér.

Rozpoznawanie zuzycia

Sygnaty wskazujgce na koniecznos$¢ ostrzenia: zwiekszony opér podczas wiercenia, nadmierne nagrzewanie sie wiertta, powstawanie
zadzioréw na krawedziach otworu, charakterystyczny pisk podczas pracy. Kontynuowanie wiercenia stepionym narzedziem prowadzi
do przegrzania i trwatego uszkodzenia struktury stali.
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