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Wiertto do metalu HSS DIN 1869 dtugie 8,0
i 305 SWKD-8,0 305 SCHMITH

Cena brutto 41,22 zt

Cena netto 33,52 zt

Dostepnos¢ Chwilowo niedostepny — zapytaj o termin
Numer katalogowy SWKD-8,0/305

Kod producenta SWKD-8,0/305

Kod EAN 5902004705538

Producent Narzedzia SCHMITH

Opis produktu
Wiertto do metalu HSS DIN 1869 dtugie 8,0x305 mm SCHMITH

|Precyzyjne wiertto krete z wysokogatunkowej stali szybkotngcej HSS zgodne z norma DIN 1869. Przeznaczone do wiercenia
gtebokich otworéw w stalach, staliwie i zeliwie.

Srednica 8,0 mm
|Dtugosc catkowita 305 mm
Norma DIN 1869

Materiat HSS

Charakterystyka techniczna

Norma DIN 1869

Oznacza wiertta krete o zwiekszonej dtugosci roboczej. Umozliwia wiercenie gtebokich otworéw niedostepnych dla wiertet
standardowych, zachowujgc precyzje i stabilnos¢ prowadzenia.

Stal szybkotnaca HSS

Wysokogatunkowa stal narzedziowa odporna na wysokie temperatury powstajace podczas wiercenia. Zapewnia trwato$¢ ostrza i
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mozliwo$¢ wielokrotnego ostrzenia bez utraty wiasciwosci skrawnych.

Szlif stozkowy 118°

Kat wierzchotkowy 118° to standard dla stali o wytrzymatosci do 900 N/mm?2. Szlif stozkowy z optymalnym zakonczeniem redukuje
sity skrawania i zapobiega odprowadzaniu wiertta podczas nawiercania.

Uchwyt walcowy

Standardowy trzpien cylindryczny umozliwia mocowanie w uchwytach wiertarskich o zakresie min. 8 mm. Sprawdza sie w
wiertarkach stacjonarnych i recznych.

Specyfikacja techniczna

Symbol katalogowy SWKD-8,0/305

Srednica wiertta 8,0 mm

Dtugos¢ catkowita 305 mm

Norma DIN 1869

Materiat HSS (stal szybkotnaca)

Kat wierzchotkowy 118°

Typ szlifu Stozkowy z optymalnym zakonczeniem
Typ uchwytu Walcowy (cylindryczny)

Producent SCHMITH

Zastosowanie

¢ Wiercenie gtebokich otworéw w stalach stopowych i weglowych do 900 N/mm?2
¢ Obroébka staliwa i zelaza spiekanego

e Wiercenie zeliwa ciggliwego

¢ Obrébka twardych tworzyw sztucznych

e Prace montazowe wymagajace precyzyjnych otworéw przelotowych

e Naprawa maszyn i konstrukcji stalowych

e Zastosowania warsztatowe i produkcyjne

Uzytkowanie i konserwacja

Parametry skrawania

Dla stali o wytrzymatosci do 900 N/mm?2 stosuj predkos$¢ obrotowg 15-25 m/min (przy srednicy 8 mm to ok. 600-1000 obr/min).
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Uzywaj chtodziwa lub oleju skrawajacego, szczegdlnie przy wierceniu gtebokich otworéw. Posuw reczny powinien by¢ rownomierny,
bez gwattownego dociskania.

Sprawdzanie kompatybilnosci materiatowej
Wytrzymatos$é na rozcigganie materiatu mozna znalez¢é w kartach materiatowych lub normach. Dla typowych stali konstrukcyjnych

(S235, S355) miesci sie ona w zakresie 360-510 N/mm?, co pozwala bezpiecznie stosowac to wiertto. Stale narzedziowe i hartowane
moga przekracza¢ 900 N/mm? i wymagajg wiertet kobaltowych (HSS-Co) lub weglikowych.

Konserwacja

Po uzyciu oczys¢ wiertto z widéréw i pozostatosci chtodziwa. Przechowuj w suchym miejscu, zabezpiecz ostrze przed uszkodzeniem.
Przy zauwazalnym stepieniu (zwiekszony opdr, gorszej jakosci otwory) przeprowadz ostrzenie zachowujac oryginalny kat 118°.
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