Dane aktualne na dzien: 25-02-2026 01:11

Link do produktu: https://x|-narzedzia.pl/wiertlo-do-metalu-hss-din-340-przedluzane-11-0-195-swkb-11-0-195-schmith-

p-29957.html

Wiertto do metalu HSS DIN 340 przedtuzane
— 11,0 195 SWKB-11,0 195 SCHMITH

Cena brutto

Cena netto
Dostepnos¢
Numer katalogowy
Kod producenta
Kod EAN

Producent

Opis produktu

Srednica 11,0 mm
|Dtugos¢ catkowita 195 mm
Norma DIN 340

Materiat HSS

Charakterystyka techniczna

27,73 zt

22,54 zt

Chwilowo niedostepny — zapytaj o termin
SWKB-11,0/195

SWKB-11,0/195

5902004705361

Narzedzia SCHMITH

Wiertto do metalu HSS DIN 340 przedtuzane 11,0 X 195 mm

Precyzyjne wiertto krete z wysokogatunkowej stali szybkotnacej HSS, zaprojektowane zgodnie z norma DIN 340. Przedtuzona
konstrukcja umozliwia wiercenie gtebokich otworéw w stalach, staliwie i zeliwie ciggliwym.

Stal szybkotnaca HSS

Materiat charakteryzujacy sie wysokg twardoscia i odpornoscig na Scieranie. Zachowuje wtasciwosci skrawne w podwyzszonych

temperaturach, co umozliwia prace z wiekszymi predkosciami obrotowymi niz w przypadku wiertet z weglikéw.
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Norma DIN 340 - wiertta przedtuzane

Standard okreslajacy wiertta o zwiekszonej diugosci roboczej wzgledem srednicy. Umozliwiajg wiercenie otworéw gtebszych niz
standardowe wiertta DIN 338, przy zachowaniu sztywnosci rdzenia.

Naparowa powtoka tlenowa

Warstwa tlenkowa naniesiona w procesie parowania zwieksza twardos¢ powierzchni wiertta i zmniejsza tarcie podczas wiercenia.
Efekt: wydtuzenie zywotnosci narzedzia i lepsza odprowadzalnos$¢ widréw.

Wzmocniony rdzen

Zwiekszona grubosc¢ rdzenia wiertta poprawia sztywnos¢ konstrukcji i zapobiega ugieciu podczas wiercenia gtebokich otwordéw.
Szczegdlnie istotne przy srednicach powyzej 10 mm i dtugosciach roboczych przekraczajacych 150 mm.

Szlif stozkowy z minimalnym scinem

Geometria ostrza zapewniajgca precyzyjne centrowanie wiertta i zmniejszone sity osiowe podczas rozpoczynania wiercenia.
Minimalizuje ryzyko odchylenia osi otworu i skraca czas przebicia materiatu.

Kat wierzchotkowy 118°

Uniwersalna geometria ostrza dostosowana do wiercenia stali weglowych i stopowych. Zapewnia réwnowage miedzy szybkoscia
wiercenia a stabilnos$cig prowadzenia narzedzia w materiale.

Specyfikacja techniczna

Symbol produktu SWKB-11,0/195
Srednica wiertta 11,0 mm

Dtugos¢ catkowita 195 mm

Norma DIN 340

Materiat HSS (stal szybkotnaca)
Typ ostrza Dwuscianowe
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Kat wierzchotkowy 118°

Typ uchwytu Walcowy (cylindryczny)
Powtoka Naparowa warstwa tlenowa
Typ szlifu Stozkowy z minimalnym scinem
Konstrukcja rdzenia Wzmocniona

Zastosowanie

¢ Wiercenie gtebokich otworéw w stalach weglowych o wytrzymatosci do 900 N/mm?2

e Obrébka stali stopowych niskostopowych i $redniostopowych

e Wiercenie staliwa (odlewy stalowe)

¢ Obrébka zeliwa ciggliwego (zeliwo ferrytyczne i perlityczne)

e Wiercenie zelaza spiekanego (materiaty proszkowe)

e Obrébka twardych tworzyw sztucznych konstrukcyjnych

e Prace montazowe i remontowe wymagajace dtugiego wysiegu narzedzia

¢ Wiercenie w miejscach trudnodostepnych, gdzie standardowe wiertta sg zbyt krétkie

Zakres wytrzymatosci materiatow

Wiertto przeznaczone do materiatéw o wytrzymatosci na rozcigganie do 900 N/mm?. Przekroczenie tego parametru moze skutkowacd
przyspieszonym zuzyciem ostrza. Dla stali o wyzszej wytrzymatosci zaleca sie wiertta z powtokami TiN lub TiAIN.

Uzytkowanie i konserwacja

Przed rozpoczeciem wiercenia nalezy sprawdzi¢ wspétosiowos¢ mocowania wiertta w uchwycie. Luz lub bicie promieniowe

przekraczajgce 0,05 mm prowadzi do nierébwnomiernego zuzycia ostrza i pogorszenia jakosci otworu.

Podczas wiercenia gtebokich otworéw zaleca sie cykliczne wycofywanie wiertta w celu usuniecia wiéréw z rowkéw widrowych.
Zapobiega to zablokowaniu narzedzia i przegrzaniu. Odstepy wycofania: co 2-3 Srednice gtebokosci otworu.

Stosowanie chtodziwa jest obowigzkowe przy wierceniu stali. Emulsja chtodzgaco-smarujgca o stezeniu 5-8% zapewnia
odprowadzenie ciepta i zmniejsza tarcie. W przypadku braku mozliwosci stosowania chtodziwa ptynnego, nalezy zmniejszy¢
predkos¢ obrotowg o 30-40%.

Parametry skrawania

Zalecane predkosci obrotowe dla Srednicy 11 mm: stal miekka (do 600 N/mmz?) - 950-1100 obr/min, stal $Sredniotwardg (600-900
N/mm?) - 650-850 obr/min, zeliwo ciggliwe - 750-950 obr/min. Posuw: 0,15-0,25 mm/obr w zaleznosci od twardosci materiatu.

Po zakonczeniu pracy wiertto nalezy oczysci¢ z widréw i osadéw, osuszyc i zabezpieczy¢ cienka warstwg oleju ochronnego.
Przechowywanie w wilgotnym srodowisku prowadzi do korozji powierzchniowej, ktéra pogarsza wtasciwosci tnace.

Produkty powigzane
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Do kompleksowej obrébki otworéw warto rozwazy¢ gwintowniki metryczne HSS do gwintowania otworéw 11 mm (M12),
narzedzia do fazowania krawedzi otworéw oraz zestawy wiertet DIN 340 w réznych $rednicach dla zachowania spdjnosci

narzedziowni.
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