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Wiertto do metalu HSS DIN 1869 dtugie 8,0
i 390 SWKD-8,0 390 SCHMITH

Cena brutto 44,59 zt

Cena netto 36,25 zt

Dostepnos¢ Chwilowo niedostepny — zapytaj o termin
Numer katalogowy SWKD-8,0/390

Kod producenta SWKD-8,0/390

Kod EAN 5902004705545

Producent Narzedzia SCHMITH

Opis produktu
Wiertto do metalu HSS DIN 1869 dtugie 8,0 mm / 390 mm

Wiertto krete z wysokogatunkowej stali szybkotnacej HSS do precyzyjnego wiercenia gtebokich otworéw w metalach.
Wykonane zgodnie z normg DIN 1869, zapewnia stabilnos¢ i doktadnos$¢ podczas pracy na duzych dtugosciach roboczych.

Srednica 8,0 mm
|Dtugosc catkowita 390 mm
Materiat HSS

Norma DIN 1869

Charakterystyka techniczna

Stal szybkotnaca HSS

Materiat zapewnia wysoka twardos¢ i odpornos¢ na Scieranie przy jednoczesnym zachowaniu elastycznosci. Pozwala to na
intensywng prace bez szybkiej utraty ostrosci krawedzi skrawajacych, co wydtuza zywotnos¢ narzedzia.

Szlif stozkowy z katem 118°

Standardowy kat wierzchotkowy 118° zapewnia uniwersalno$¢ zastosowania w réznych typach stali. Szlif stozkowy z optymalnym
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zakonczeniem poprawia centrowanie wiertta i redukuje sity osiowe podczas rozpoczynania wiercenia.

Wydtuzona konstrukcja

Dtugos¢ catkowita 390 mm przy Srednicy 8,0 mm umozliwia wykonywanie gtebokich otworéw niedostepnych dla standardowych
wiertet. Konstrukcja zgodna z DIN 1869 gwarantuje odpowiednig sztywnos¢ na catej dtugosci robocze;j.

Uchwyt walcowy

Walcowa forma uchwytu zapewnia kompatybilno$¢ ze standardowymi uchwytami wiertarskimi. Srednica uchwytu odpowiada
Srednicy roboczej, co upraszcza dobdr oprawki i eliminuje potrzebe stosowania redukcji.

Specyfikacja techniczna

Symbol produktu SWKD-8,0/390

Srednica robocza 8,0 mm

Dtugos¢ catkowita 390 mm

Materiat HSS (stal szybkotnaca)
Norma DIN 1869

Kat wierzchotkowy 118°

Typ uchwytu Walcowy

Typ szlifu Stozkowy

Przeznaczenie Gtebokie otwory w metalach

Zastosowanie

¢ Wiercenie gtebokich otworéw w stalach stopowych o wytrzymatosci do 900 N/mm?
e Obrébka stali weglowych konstrukcyjnych i narzedziowych

e Wiercenie staliwa i zelaza spiekanego

¢ Wykonywanie otworéw w zeliwie ciggliwym

e Obrébka twardych tworzyw sztucznych technicznych

* Prace montazowe wymagajace precyzyjnych, gtebokich otworéw

¢ Aplikacje w konstrukcjach stalowych o duzej grubosci materiatu

Zakres materiatéow obrabialnych
Wiertto przeznaczone do materiatéw o wytrzymatosci na rozcigganie ponizej 900 N/mm?2. Przekroczenie tego parametru moze

prowadzi¢ do przyspieszonego zuzycia krawedzi skrawajacych. Dla stali o wyzszej wytrzymatosci zaleca sie stosowanie wiertet z
powtokami lub ze stali HSS-Co.
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Uzytkowanie i konserwacja

Ze wzgledu na wydtuzong konstrukcje nalezy zwréci¢ szczegdlng uwage na stabilne zamocowanie przedmiotu obrabianego i
wiertta. Podczas wiercenia gtebokich otworéw zaleca sie:

¢ Regularne wycofywanie wiertta w celu usuniecia wiéréow

e Stosowanie odpowiedniego chtodzenia i smarowania

¢ Kontrole prostopadtosci osi wiertta do powierzchni materiatu

* Stopniowe zwiekszanie gtebokosci przy zachowaniu statego posuwu

Parametry skrawania

Predkos$¢ obrotowa i posuw nalezy dostosowa¢ do twardosci obrabianego materiatu. Dla stali konstrukcyjnych zaleca sie predkos¢
skrawania 15-25 m/min. Zbyt wysokie obroty mogg prowadzi¢ do przegrzania wiertta i utraty wtasciwosci skrawnych stali HSS.
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