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Wiertto do metalu HSS DIN 1869 dtugie 3,5

Cena brutto

Cena netto
Dostepnos¢

Czas wysyiki
Numer katalogowy
Kod producenta
Kod EAN

Producent

Opis produktu

gtebokosci wiercenia.
Srednica 3,5 mm

IDtugos¢ catkowita 210 mm
Materiat HSS

Norma DIN 1869

Charakterystyka techniczna

— 210 SWKD-3,5 210 SCHMITH

16,15 zt

13,13 zt
Dostepny od reki
natychmiast
SWKD-3,5/210
SWKD-3,5/210
5902004705408

Narzedzia SCHMITH

Wiertto do metalu HSS DIN 1869 dtugie 3,5x210 mm SCHMITH

Precyzyjne wiertto krete z wysokogatunkowej stali szybkotngcej HSS, przeznaczone do wiercenia gtebokich otworéw w
metalach. Wykonane zgodnie z normg DIN 1869, zapewnia stabilnos¢ i doktadnos$¢ przy pracach wymagajgcych duzej

Konstrukcja diuga wedtug DIN 1869

Norma DIN 1869 okresla wiertta o wydtuzonej czesci roboczej, umozliwiajgce wiercenie otworéw gtebszych niz standardowe wiertta.

Dtugos¢ 210 mm pozwala na wykonanie otwordw o gtebokosci niedostepnej dla typowych wiertet krétkich.
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Stal szybkotnaca HSS

Materiat HSS (High Speed Steel) charakteryzuje sie zwiekszong twardoscig i odpornoscia na temperatury powstajgce podczas
wiercenia. Zachowuje ostros¢ krawedzi tnagcych nawet przy intensywnej pracy, co przektada sie na dtuzsza zywotnos$¢ narzedzia.

Kat wierzchotkowy 118°

Uniwersalny kat wierzchotkowy 118° stanowi kompromis miedzy szybkoscig wiercenia a stabilnoscig prowadzenia. Sprawdza sie w
wiekszosci materiatdw stalowych, zapewniajac réwnomierne odprowadzanie wiéréw i minimalizacje sit bocznych.

Szlif stozkowy z optymalnym zakonczeniem

Precyzyjny szlif stozkowy zapewnia doktadne centrowanie wiertta i stabilne prowadzenie podczas wiercenia. Optymalne zakonhczenie
minimalizuje poslizg w poczatkowej fazie wiercenia, co zwieksza doktadnos$¢ pozycjonowania otworu.

Specyfikacja techniczna

Symbol produktu SWKD-3,5/210

Srednica wiertta 3,5mm

Dtugos¢ catkowita 210 mm

Materiat HSS (stal szybkotngca)

Norma DIN 1869

Kat wierzchotkowy 118°

Typ uchwytu Walcowy

Typ szlifu Stozkowy z optymalnym zakonczeniem
Producent SCHMITH

Zastosowanie

* Wiercenie gtebokich otworéw w stalach weglowych o wytrzymatosci do 900 N/mm?2
¢ Obroébka stali stopowych niskostopowych i Sredniostopowych

e Wiercenie w staliwie i odlewach stalowych

¢ Obrébka zelaza spiekanego (spieki metaliczne)

e Wiercenie w zeliwie ciggliwym (sferoidalnym)

¢ Obrébka twardych tworzyw sztucznych (termoutwardzalnych)

¢ Prace montazowe wymagajace duzej gtebokosci wiercenia

e Zastosowania w konstrukcjach metalowych o zwiekszonej grubosci

Kompatybilnos¢ materiatowa
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Wiertto przeznaczone do materiatéw o wytrzymatosci na rozcigganie do 900 N/mm?2. Obejmuje to wiekszos$¢ popularnych stali
konstrukcyjnych (np. S235, S355), stali narzedziowych w stanie wyzarzonym oraz staliwa. Nie jest zalecane do stali hartowanych,
stali nierdzewnych austenitycznych ani stopéw tytanu.

Uzytkowanie i konserwacja

Parametry pracy

Dla $rednicy 3,5 mm w stali konstrukcyjnej zalecane parametry obrotowe wynoszg 1200-1800 obr/min przy posuwach
0,05-0,10 mm/obr. Przy wierceniu gtebokich otworéw konieczne jest regularne wycofywanie wiertta w celu usuniecia wiéréw i
dostarczenia chtodziwa do strefy skrawania.

Chtodzenie i smarowanie

Ze wzgledu na duza gtebokos$¢ wiercenia niezbedne jest stosowanie chtodziwa lub oleju obrébczego. Odpowiednie chtodzenie
zapobiega przegrzaniu narzedzia, przedtuza jego zywotnos¢ i poprawia jako$¢ obrabianej powierzchni. W przypadku braku
mozliwosci chtodzenia zaleca sie prace z przerwami.

Mocowanie

Uchwyt walcowy wymaga zastosowania uchwytu wiertarskiego o odpowiedniej Srednicy (zazwyczaj 1-10 mm lub 1-13 mm).
Wiertto nalezy zamocowa¢ na gteboko$¢ minimum 20 mm, aby zapewni¢ stabilno$¢ podczas pracy, szczegdlnie przy dtugich
wierttach.

Bezpieczenstwo pracy

Przy wierceniu gtebokich otworéw szczegdlng uwage nalezy zwréci¢ na stabilne mocowanie przedmiotu obrabianego. Dtugie wiertto
moze ulec ugieciu lub ztamaniu przy niewtasciwym prowadzeniu. Zaleca sie stosowanie prowadnic lub tulei prowadzacych dla
zwiekszenia precyzji i bezpieczehstwa.
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