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Opis produktu

Wiertto do metalu HSS DIN 1869 dtugie 10,0
340 SWKD-10,0 340 SCHMITH

Cena brutto 52,89 zt

Cena netto 43,00 zt

Dostepnos¢ Chwilowo niedostepny — zapytaj o termin
Numer katalogowy SWKD-10,0/340

Kod producenta SWKD-10,0/340

Kod EAN 5902004705576

Producent Narzedzia SCHMITH

Wiertto do metalu HSS DIN 1869 dtugie 10,0 mm / 340 mm

Precyzyjne wiertto krete z wysokogatunkowej stali szybkotngcej HSS, zaprojektowane do wiercenia gtebokich otworéw w

metalach. Wykonane zgodnie z norma DIN 1869, zapewnia stabilno$¢ i doktadnos$¢ podczas obrébki materiatow

trudnoskrawalnych.

Srednica 10,0 mm

IDtugosc catkowita 340 mm

Materiat HSS

Norma DIN 1869

Charakterystyka techniczna

Stal szybkotnaca HSS

Materiat narzedziowy o zwiekszonej twardosci i odpornosci na zuzycie. Zachowuje wtasciwosci skrawne w podwyzszonych

temperaturach, co zapewnia diuzszg zywotnos¢ wiertta podczas intensywnej pracy.

Konstrukcja dtuga DIN 1869
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Wydtuzona konstrukcja umozliwia wiercenie gtebokich otwordéw, gdzie standardowe wiertta sg niewystarczajace. Proporcje dtugosci
do Srednicy zapewniajg stabilno$¢ podczas obrdbki.

Szlif stozkowy z katem 118°

Optymalny kat wierzchotkowy 118° jest standardem dla obrébki stali i metali zelaznych. Szlif stozkowy zapewnia samoocentrowanie i
precyzyjny start wiercenia bez odchylen.

Uchwyt walcowy

Cylindryczny trzpieh do mocowania w standardowych uchwytach wiertarskich. Zapewnia uniwersalnos¢ zastosowania w réznych
typach obrabiarek i wkretarek.

Specyfikacja techniczna

Symbol produktu SWKD-10,0/340
Srednica wiertta 10,0 mm

Dtugos¢ catkowita 340 mm

Materiat HSS (High Speed Steel)
Norma DIN 1869

Kat wierzchotkowy 118°

Typ uchwytu Walcowy

Rodzaj szlifu Stozkowy

Producent SCHMITH

Zastosowanie

e Stal weglowa i stopowa o wytrzymatosci do 900 N/mm?2

e Staliwo i odlewy stalowe

o Zeliwo ciagliwe

o Zelazo spiekane

e Twarde tworzywa sztuczne

* Wiercenie gtebokich otworéw w konstrukcjach stalowych

¢ Prace montazowe i instalacyjne wymagajace duzej gtebokosci wiercenia
¢ Obrébka w warsztacie mechanicznym i produkcji seryjnej

Parametr wytrzymatosci materiatu

Wiertto przeznaczone do materiatéw o wytrzymatosci na rozcigganie do 900 N/mm?2. Wartos¢ ta okresla maksymalne naprezenie,
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jakie materiat wytrzymuje przed zerwaniem. Dla poréwnania: stal konstrukcyjna S235 ma wytrzymatosé ok. 360 N/mm?, stal S355 ok.
510 N/mm?, a stale wyzszych klas do 900 N/mm?2. Przekroczenie tego zakresu wymaga narzedzi z pokryciem lub ze stali PM.

Uzytkowanie i konserwacja

Przed rozpoczeciem wiercenia nalezy nakernowac miejsce otworu, co zapobiega zeslizgiwaniu sie wiertta. Ze wzgledu na
dtuga konstrukcje zaleca sie stopniowe zwiekszanie predkosci obrotowej i regularne wycofywanie wiertta w celu usuniecia
wiéréw. Stosowanie chtodziwa lub srodkéw smarnych wydtuza zywotnos$¢ narzedzia i poprawia jakos¢ otworu.

Wiertto nalezy przechowywa¢ w suchym miejscu, zabezpieczone przed uszkodzeniami mechanicznymi. Po uzyciu warto
oczysci¢ rowki widrowe z pozostatosci materiatu. Regularne sprawdzanie ostrosci krawedzi skrawajacych pozwala na wczesne
wyKkrycie zuzycia i ponowne ostrzenie, co jest ekonomicznie uzasadnione przy narzedziach HSS.

Doboér parametrow obrébki
Predkos¢ skrawania dla stali konstrukcyjnej wynosi zazwyczaj 20-30 m/min przy wierceniu wierttem HSS @10 mm. Posuw powinien

wynosic¢ 0,1-0,2 mm/obr w zaleznosci od twardosci materiatu. Przy gtebokich otworach konieczne jest cykliczne wycofywanie wiertta
co 2-3 $rednice gtebokosci w celu usuniecia wiéréw.
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