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Wiertto do metalu HSS DIN 1869 dtugie 5,5

Cena brutto

Cena netto
Dostepnos¢

Czas wysyiki
Numer katalogowy
Kod producenta
Kod EAN

Producent

Opis produktu

Srednica 5,5 mm
|Dtugosc catkowita 230 mm
Norma DIN 1869

Materiat HSS

Charakterystyka techniczna

— 230 SWKD-5,5 230 SCHMITH

17,62 zt

14,33 zt
Dostepny od reki
natychmiast
SWKD-5,5/230
SWKD-5,5/230
5902004705460

Narzedzia SCHMITH

Wiertto do metalu HSS DIN 1869 dtugie 5,5%x230 mm SCHMITH

|Precyzyjne wiertto krete wykonane ze stali szybkotngcej HSS, zaprojektowane do wiercenia gtebokich otworéw w metalach.
Zgodnos$¢ z norma DIN 1869 gwarantuje powtarzalno$¢ wymiaréw i jakos¢ wykonania.

Stal szybkotnaca HSS

Materiat narzedziowy charakteryzujacy sie twardoscia 62-65 HRC po obrébce cieplnej. Zachowuje ostro$¢ krawedzi tnacych w

temperaturze do 600°C, co zapewnia dtugg zywotnos$¢ narzedzia podczas intensywnej pracy.

Konstrukcja dtuga DIN 1869
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Wydtuzona czes¢ robocza umozliwia wiercenie otworéw gtebokich, gdzie standardowe wiertta nie zapewniajg wystarczajacego
zasiegu. Szczegdlnie przydatne przy obrébce elementéw o duzej grubosci lub w trudno dostepnych miejscach.

Szlif stozkowy z katem 118°

Geometria wierzchotka dostosowana do wiercenia stali. Kat 118° zapewnia optymalny kompromis miedzy sita skrawania a
odprowadzaniem wiéréw, redukujac ryzyko zatykania rowkéw wiérowych.

Uchwyt walcowy

Cylindryczny trzpien o srednicy 5,5 mm umozliwia montaz w standardowych uchwytach wiertarskich - zaréwno szybkomocujacych,
jak i kluczowych. Zapewnia stabilne zamocowanie bez poslizgu.

Specyfikacja techniczna

Model SWKD-5,5/230
Srednica wiertta 5,5 mm

Dtugos¢ catkowita 230 mm

Materiat HSS (stal szybkotnaca)
Norma DIN 1869

Kat wierzchotkowy 118°

Typ uchwytu Walcowy

Rodzaj szlifu Stozkowy

Producent SCHMITH

Zastosowanie

¢ Wiercenie gtebokich otworéw w stalach weglowych i stopowych o wytrzymatosci do 900 N/mm?2
e Obrébka staliwa i zelazostopéw spiekanych

e Wiercenie w zeliwie ciggliwym (sferoidalnym)

e Tworzenie otworéw w twardych tworzywach sztucznych o strukturze zwartej

¢ Prace montazowe wymagajace duzej gtebokosci wiercenia

¢ Obrébka konstrukcji stalowych o znacznej grubosci

¢ Wiercenie w trudno dostepnych miejscach, gdzie dtugos$¢ narzedzia ma kluczowe znaczenie

Norma DIN 1869 - co oznacza w praktyce

DIN 1869 okresla wymiary wiertet kretych z uchwytem walcowym w wykonaniu dtugim. Norma definiuje tolerancje srednicy, dtugos¢
catkowitg, dtugos¢ czesci roboczej oraz geometrie rowkéw widérowych. Wiertta zgodne z DIN 1869 maja dtugos¢ catkowitg okoto
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40-50% wiekszg niz standardowe wiertta DIN 338.

Uzytkowanie i konserwacja

Podczas wiercenia gtebokich otworéw nalezy stosowac chtodzenie emulsjg lub olejem skrawajacym, co wydtuza zywotnos¢
narzedzia i poprawia jakos¢ obrabianej powierzchni. Regularne wycofywanie wiertta z otworu umozliwia usuniecie wiéréw i
zapobiega przegrzaniu.

Wiertto wymaga ostrzenia, gdy pojawia sie zwiekszony op6r podczas pracy lub gdy krawedzie tngce traca ostrosé. Przy
ostrzeniu nalezy zachowac kat wierzchotkowy 118° oraz symetrie obu krawedzi skrawajgcych. Zaleca sie stosowanie szlifierek
specjalistycznych z oprawkami katowymi.

Przechowywanie w suchym miejscu, najlepiej w dedykowanych kasetach lub stojakach, zabezpiecza przed korozja i
uszkodzeniami mechanicznymi krawedzi tnacych.

Doboér parametréow skrawania
Dla stali konstrukcyjnych zalecane predkosci obrotowe: okoto 1200-1500 obr/min dla $rednicy 5,5 mm przy chtodzeniu. Posuw

powinien wynosi¢ 0,05-0,10 mm/obr w zaleznosci od twardosci materiatu. W przypadku twardych tworzyw sztucznych mozna
zwiekszy¢ obroty do 2000 obr/min.
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