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Wiertto do metalu HSS DIN 1869 dtugie 12,0
e 375 SWKD-12,0 375 SCHMITH

Cena brutto 106,29 zt

Cena netto 86,41 zt

Dostepnos¢ Chwilowo niedostepny — zapytaj o termin
Numer katalogowy SWKD-12,0/375

Kod producenta SWKD-12,0/375

Kod EAN 5902004705606

Producent Narzedzia SCHMITH

Opis produktu
Wiertto do metalu HSS DIN 1869 dtugie 12,0 mm / 375 mm SCHMITH

Precyzyjne wiertto krete dtugie z wysokogatunkowej stali szybkotnacej HSS, wyprodukowane zgodnie z norma DIN 1869.

Przeznaczone do wiercenia gtebokich otworéw w stalach, staliwie i zeliwie.
Srednica 12,0 mm

|Dtugosc catkowita 375 mm

IKat wierzchotkowy 118°

Norma DIN 1869

Charakterystyka techniczna

Stal szybkotnaca HSS

Materiat zapewnia wysoka twardos¢ krawedzi skrawajacych i odpornos¢ na Scieranie. HSS zachowuje wtasciwosci skrawne w
temperaturze do 600°C, co umozliwia intensywng obrébke bez utraty ostrosci.

Konstrukcja dtuga DIN 1869

Wydtuzona czes$¢ robocza umozliwia wiercenie gtebokich otwordéw, gdzie standardowe wiertta nie zapewniajg wystarczajgcego
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zasiegu. Dtugos¢ 375 mm pozwala na prace w trudnodostepnych miejscach.

Kat wierzchotkowy 118°

Uniwersalny kat ostrza zapewnia optymalny balans miedzy skutecznoscig centrowania a wydajnoscig skrawania w stalach o

wytrzymatosci do 900 N/mm?. Redukcja sity posuwowej przy zachowaniu doktadnosci wiercenia.

Szlif stozkowy

Precyzyjne wykonanie szlifu zapewnia rbwnomierne roztozenie sit skrawania i stabilno$¢ wiertta podczas pracy. Optymalne

zakonczenie krawedzi utatwia odprowadzanie wiéréw z gtebokiego otworu.

Specyfikacja techniczna

Model

Srednica wiertta
Dtugos¢ catkowita
Materiat

Norma

Kat wierzchotkowy
Typ uchwytu
Rodzaj szlifu
Producent

Zastosowanie

SWKD-12,0/375

12,0 mm

375 mm

HSS (stal szybkotnaca)
DIN 1869

118°

Walcowy

Stozkowy

SCHMITH

¢ Wiercenie gtebokich otworéw w stalach konstrukcyjnych i narzedziowych

e Obrébka stali stopowych o wytrzymatosci do 900 N/mm?
e Wiercenie w staliwie i zeliwie spiekanym
¢ Obrébka zeliwa ciggliwego

e Wiercenie w twardych tworzywach sztucznych konstrukcyjnych

e Prace w trudnodostepnych miejscach wymagajacych zwiekszonego zasiegu

e Zastosowania przemystowe w obrébce mechanicznej
e Montaz i naprawa konstrukcji stalowych

Kompatybilnos¢ materiatowa

Wiertto przeznaczone do stali weglowych i stopowych o wytrzymatosci na rozcigganie ponizej 900 N/mm?2. Nie nalezy stosowa¢ do

wiercenia stali utwardzonej, tytanu ani stali nierdzewnych bez odpowiedniego chtodzenia. Przy obrébce tworzyw sztucznych zaleca

sie zmniejszenie predkosci obrotowe;j.
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Uzytkowanie i konserwacja

Parametry skrawania
Predkos¢ obrotowa zalezy od obrabianego materiatu. Dla stali konstrukcyjnych zaleca sie 15-25 m/min, dla zeliwa 20-30

m/min. Przy wierceniu gtebokich otworéw konieczne jest okresowe wycofywanie wiertta w celu usuniecia wiéréw i dostarczenia
chtodziwa.

Chtodzenie i smarowanie

Obowigzkowe stosowanie emulsji chtodzgaco-smarujacej lub oleju maszynowego. Przy wierceniu na duza gtebokos¢ nalezy
zapewnic ciggty doptyw ptynu obrébkowego w celu odprowadzenia ciepta i wiéréw. Brak chtodzenia prowadzi do przegrzania i
szybkiego stepienia ostrza.

Ostrzenie

Po stepieniu wiertto mozna naostrzy¢ przy uzyciu ostrzarki do wiertet. Nalezy zachowac oryginalny kat wierzchotkowy 118° i
symetrie obu krawedzi skrawajacych. Nieprawidtowe ostrzenie powoduje bicie promieniowe i nieprecyzyjne otwory.

Produkty powigzane

Do kompleksowej obrébki zaleca sie posiadanie zestawu wiertet HSS w réznych srednicach. Warto rozwazy¢ takze wiertta
krétkie standardowe DIN 338 do otworéw o mniejszej gtebokosci oraz pogtebiacze stozkowe do fazowania krawedzi otwordw.
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