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Opis produktu

Srednica 5,0 mm
|Dtugosc catkowita 245 mm
Norma DIN 1869

IKat wierzchotkowy 118°

Wiertto do metalu HSS DIN 1869 dtugie 5,0
245 SWKD-5,0 245 SCHMITH

Cena brutto

Cena netto
Dostepnos¢

Czas wysyiki
Numer katalogowy
Kod producenta
Kod EAN

Producent

Charakterystyka techniczna

17,05 zt

13,86 zt
Dostepny od reki
natychmiast
SWKD-5,0/245
SWKD-5,0/245
5902004705453

Narzedzia SCHMITH

Wiertto do metalu HSS DIN 1869 dtugie 5,0x245 mm

|Precyzyjne wiertto krete z wysokogatunkowej stali szybkotnacej HSS do wiercenia gtebokich otworéw w metalach. Wykonane
zgodnie z norma DIN 1869, zapewnia stabilnos¢ wiercenia przy znacznej dtugosci roboczej.

Stal szybkotnaca HSS

Materiat zapewnia twardos$¢ i odpornos¢ na Scieranie przy wierceniu w metalach. Zachowuje wtasciwosci skrawne nawet przy

podwyzszonych temperaturach powstajacych podczas obrébki.

Konstrukcja dtuga DIN 1869

oferta wa?na 3 dni
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Zwiekszona dtugos¢ catkowita (245 mm) umozliwia wiercenie gtebokich otworéw oraz dostep do trudno osiggalnych miejsc. Norma
DIN 1869 okresla wymiary i tolerancje dla wiertet wydtuzonych.

Szlif stozkowy z katem 118°

Standardowy kat wierzchotkowy 118° jest uniwersalny dla wiekszosci materiatéw metalowych. Szlif stozkowy zapewnia precyzyjne
centrowanie i rbwnomierne rozktadanie sit skrawania.

Uchwyt walcowy

Cylindryczny ksztatt uchwytu pozwala na zastosowanie w standardowych uchwytach wiertarskich - bezkluczykowych i kluczowych.
Zapewnia stabilne mocowanie podczas pracy.

Specyfikacja techniczna

Symbol produktu SWKD-5,0/245
Srednica wiertta 5,0 mm

Dtugos¢ catkowita 245 mm

Norma DIN 1869

Materiat HSS (stal szybkotnaca)
Kat wierzchotkowy 118°

Typ uchwytu Walcowy

Rodzaj szlifu Stozkowy

Producent SCHMITH

Zastosowanie

¢ Wiercenie gtebokich otworéw w stalach weglowych o wytrzymatosci do 900 N/mm?2
¢ Obrébka stali stopowych w zakresie wytrzymatosci ponizej 900 N/mm?

e Wiercenie w staliwach oraz zeliwie ciggliwym

¢ Obrébka zelaza spiekanego stosowanego w konstrukcjach mechanicznych

e Wiercenie twardych tworzyw sztucznych technicznych

¢ Prace wymagajace dostepu do gteboko potozonych punktéw wiercenia

e Zastosowania przemystowe w produkcji seryjnej i warsztatach mechanicznych

Parametr wytrzymatosci na rozciaganie

Oznaczenie

oferta wa?na 3 dni



Uzytkowanie i konserwacja

Przed rozpoczeciem wiercenia nalezy oznaczy¢ punkt wiercenia punktakiem, co zapobiega zeslizgiwaniu sie wiertta. Ze
wzgledu na wydtuzong konstrukcje zaleca sie stopniowe zwiekszanie predkosci obrotowej oraz regularne wycofywanie wiertta
w celu usuniecia wiéréw i ochtodzenia narzedzia.

Podczas wiercenia gtebokich otworéw konieczne jest stosowanie chtodziwa lub $srodka smarujgcego, co zmniejsza tarcie i
odprowadza ciepto. Dla stali zaleca sie emulsje olejowe lub oleje obrébkowe. Po zakohczeniu pracy wiertto nalezy oczyscic z
wiéréw i zabezpieczy¢ przed korozja.

Przechowywanie powinno odbywac sie w suchym miejscu, najlepiej w dedykowanych kasetach lub pojemnikach
zabezpieczajacych ostrza przed uszkodzeniami mechanicznymi. Regularne sprawdzanie stanu ostrzy pozwala na wczesne
wykrycie zuzycia i podjecie decyzji o ostrzeniu lub wymianie narzedzia.

Produkty powigzane

Do kompleksowej obrébki metalowych elementéw warto rozwazy¢ wiertta HSS w innych Srednicach z serii DIN 1869,
gwintowniki do wykonywania gwintéw w wywierconych otworach oraz chtodziwa obrébkowe dedykowane do metali.
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