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Wiertto do metalu HSS DIN 1869 dtugie 7,0
i 290 SWKD-7,0 290 SCHMITH

Cena brutto 36,89 zt

Cena netto 29,99 zt

Dostepnos¢ Dostepny od reki
Czas wysyiki natychmiast

Numer katalogowy SWKD-7,0/290

Kod producenta SWKD-7,0/290

Kod EAN 5902004705514
Producent Narzedzia SCHMITH

Opis produktu
Wiertto do metalu HSS DIN 1869 dtugie 7,0/290 mm SCHMITH

|Precyzyjne wiertto krete z wysokogatunkowej stali szybkotnacej HSS do wiercenia gtebokich otworéw w metalach. Konstrukcja
zgodna z norma DIN 1869 zapewnia stabilno$¢ podczas pracy na zwiekszonych dtugosciach roboczych.

Srednica 7,0 mm
|Dtugosc catkowita 290 mm
Norma DIN 1869

Materiat HSS

Charakterystyka techniczna

Konstrukcja wedtug DIN 1869

Norma DIN 1869 okresla parametry wiertet dtugich. Zwiekszona dtugos¢ catkowita (290 mm przy Srednicy 7 mm) pozwala na
wiercenie gtebokich otworéw, gdzie standardowe wiertta sg za krétkie. Konstrukcja zapewnia odpowiednig sztywnos¢ mimo
wydtuzonej czesci roboczej.
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Stal szybkotnaca HSS

HSS (High Speed Steel) to stop stali z dodatkami wolframu, molibdenu i chromu. Charakteryzuje sie odpornoscig na wysokie
temperatury generowane podczas wiercenia oraz zachowaniem twardosci ostrza. Materiat umozliwia prace z metalami o

wytrzymatosci do 900 N/mm2.

Szlif stozkowy z katem 118°

Kat wierzchotkowy 118° stanowi standardowa geometrie do wiercenia stali. Szlif stozkowy z optymalnym zakonczeniem zapewnia

precyzyjne centrowanie wiertta i rbwnomierne roztozenie sit skrawania, co zmniejsza ryzyko odbicia podczas nawiercania.

Uchwyt walcowy

Gtadki uchwyt walcowy o Srednicy 7 mm wspétpracuje z uchwytami wiertarskimi typu szczekowego. Standardowa konstrukcja

zapewnia kompatybilno$¢ z wiertarkami stacjonarnymi i recznymi o odpowiedniej pojemnosci uchwytu.

Specyfikacja techniczna

Symbol produktu
Producent
Srednica wiertta
Dtugos¢ catkowita
Norma

Materiat

Kat wierzchotkowy
Typ uchwytu
Rodzaj szlifu

Typ wiertta

Zastosowanie

SWKD-7,0/290
SCHMITH

7,0 mm

290 mm

DIN 1869

HSS (stal szybkotngca)
118°

Walcowy

Stozkowy

Krete, dtugie

¢ Wiercenie gtebokich otworéw przelotowych w konstrukcjach stalowych

e Obrébka stali weglowych i stopowych o wytrzymatosci do 900 N/mm?

e Wiercenie w staliwie i zeliwie ciggliwym
¢ Obrébka zelaza spiekanego
e Wiercenie w twardych tworzywach sztucznych

¢ Prace montazowe wymagajace przejscia przez grube profile

e Naprawa i konserwacja maszyn przemystowych

¢ Instalacje mechaniczne w budownictwie stalowym
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Doboér parametrow obroébki
Przy wierceniu gtebokich otworéw nalezy stosowac¢ odpowiednie parametry skrawania: predkos¢ obrotowa dostosowang do materiatu

(dla stali okoto 15-25 m/min), systematyczne usuwanie wiéréw oraz chtodzenie emulsja lub olejem skrawajacym. Zwiekszona diugos¢
wiertta wymaga stabilnego mocowania przedmiotu i stopniowego posuwu.

Uzytkowanie i konserwacja

Przed rozpoczeciem wiercenia nalezy wykona¢ nawiercenie lub uzy¢ punktaka do oznaczenia miejsca wiercenia. Podczas
pracy z dtugimi wierttami szczegdlnie istotne jest zachowanie prostopadtosci do powierzchni materiatu, poniewaz nawet
niewielkie odchylenie moze prowadzi¢ do ztamania wiertta.

Wiercenie gtebokich otworéw wymaga regularnego wycofywania wiertta w celu usuniecia wiéréw z rowka wiérowego. Zbyt
dtuga praca bez oczyszczania prowadzi do zakleszczenia widéréw, przegrzania i mozliwego uszkodzenia narzedzia.

Po zakonczeniu pracy wiertto nalezy oczysci¢ z resztek materiatu i zabezpieczy¢ przed korozjg. Tepienie ostrza mozna
rozpoznac po zwiekszonym oporze podczas wiercenia, gorszej jakosci powierzchni otworu oraz podwyzszonej temperaturze
pracy. Wiertta HSS mozna ostrzy¢ przy uzyciu odpowiednich ostrzatek, zachowujgc prawidtowy kat wierzchotkowy.

Produkty powigzane
Do pracy z wierttami dtugimi zaleca sie stosowanie chtodziwa skrawajacego lub emulsji obrébkowej, ktére zmniejszajg tarcie i

odprowadzaja ciepto. W przypadku wiercenia seryjnego warto rozwazy¢ uzycie prowadnic wiertarskich zapewniajgcych
prostopadtos¢ oraz uchwytéw precyzyjnych minimalizujacych bicie promieniowe.
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