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Wiertto do metalu HSS DIN 340 przedtuzane
— 16,0 225 SWKB-16,0 225 SCHMITH

Cena brutto 63,50 zt

Cena netto 51,63 zt

Dostepnos¢ Dostepny od reki
Czas wysytki natychmiast

Numer katalogowy SWKB-16,0/225

Kod producenta SWKB-16,0/225
Producent Narzedzia SCHMITH

Opis produktu
Wiertto do metalu HSS DIN 340 przedtuzane 16,0x225 mm SCHMITH

Precyzyjne wiertto krete z wysokogatunkowej stali szybkotngcej HSS, zaprojektowane zgodnie z norma DIN 340. Konstrukcja
przedtuzona o dtugosci 225 mm umozliwia wiercenie gtebokich otworéw w metalach i tworzywach sztucznych.

Srednica 16,0 mm
IDtugos¢ catkowita 225 mm
Norma DIN 340

IKat wierzchotkowy 118°

Charakterystyka techniczna

Stal szybkotnaca HSS

Materiat narzedziowy o podwyzszonej twardosci i odpornosci na $cieranie. Zachowuje wtasciwosci skrawne nawet przy zwiekszonej
temperaturze pracy, co przektada sie na dtuzszg zywotnos¢ wiertta podczas intensywnego uzytkowania.

Powtoka tlenowa
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Naparowana warstwa tlenku zwieksza odpornos¢ na zuzycie i utatwia odprowadzanie wiéréow. Powtoka redukuje tarcie podczas
wiercenia, co pozwala na prace z wyzszymi predkosciami obrotowymi bez przegrzewania narzedzia.

Wzmocniony rdzen

Zwiekszona grubosc¢ rdzenia zapewnia sztywno$¢ konstrukcji podczas wiercenia gtebokich otworéw. Redukuje to ryzyko tamania
wiertta i powstawania nieréwnosci w otworze, szczegélnie istotne przy srednicy 16 mm.

Szlif stozkowy z minimalnym scinem

Precyzyjna geometria ostrza minimalizuje sity osiowe podczas wiercenia. Konstrukcja utatwia centrowanie wiertta i zapewnia
doktadnos¢ wykonania otworu, co ma znaczenie przy pracach wymagajgcych tolerancji wymiarowych.

Specyfikacja techniczna

Model SWKB-16,0/225

Srednica wiertta 16,0 mm

Dtugos¢ catkowita 225 mm

Norma DIN 340 (wiertta przedtuzane)
Materiat HSS (stal szybkotnaca)

Kat wierzchotkowy 118° (standard dla metali)
Typ ostrza Dwuscianowe

Rodzaj uchwytu Walcowy (cylindryczny)
Powtoka Tlenowa (naparowana)
Producent SCHMITH

Zastosowanie

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

e Wiercenie w staliwie i zeliwie ciggliwym

e Wykonywanie otworéw w zelazie spiekanym

e Obrébka twardych tworzyw sztucznych konstrukcyjnych

¢ Prace montazowe wymagajace precyzyjnych otworéw o zwiekszonej gtebokosci

e Renowacja i naprawa konstrukcji metalowych

Norma DIN 340 - co oznacza

DIN 340 okresla wymiary i tolerancje wiertet kretych przedtuzanych. Konstrukcja wedtug tej normy charakteryzuje sie wydtuzong
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czescig roboczg przy zachowaniu standardowej srednicy uchwytu, co umozliwia wiercenie gtebokich otworéw bez koniecznosci
stosowania przedtuzaczy. Dtugos¢ 225 mm przy srednicy 16 mm zapewnia stosunek L/D odpowiedni dla stabilnego wiercenia.

Parametry pracy

Dobér predkosci obrotowe;j

Predkos¢ skrawania zalezy od materiatu obrabianego. Dla stali konstrukcyjnych o wytrzymatos$ci 600-900 N/mm? zalecana
predkosc to 15-25 m/min. Przy srednicy 16 mm odpowiada to obrotom 300-500 obr/min. Dla zeliwa mozna zwiekszy¢ predkosé
do 20-30 m/min (400-600 obr/min).

Chtodzenie i smarowanie

Przy wierceniu stali konieczne jest stosowanie chtodziwa lub emulsji obrébkowej. Utatwia to odprowadzanie wiéréow z
gtebokiego otworu i zapobiega przegrzewaniu wiertta. Zeliwo mozna wierci¢ na sucho, jednak zastosowanie chtodziwa wydtuza
zywotnos¢ narzedzia.

Kompatybilnos¢ z uchwytami

Uchwyt walcowy o $rednicy 16 mm wymaga zastosowania uchwytu wiertarskiego samozaciskowego o odpowiednim zakresie

(zazwyczaj 1,5-16 mm lub 3-16 mm). Przy wierceniu gtebokich otwordw zaleca sie mocowanie w uchwycie z chwytem kotnierzowym
dla lepszej stabilnosci.

Konserwacja i przechowywanie

Po zakonhczeniu pracy wiertto nalezy oczysci¢ z wiéréw i resztek chtodziwa. Ostrza nalezy chronic¢ przed uderzeniami
mechanicznymi. Przechowywanie w dedykowanych kasetach lub stojakach zapobiega uszkodzeniu geometrii skrawajacej. Przy
intensywnym uzytkowaniu zaleca sie okresowe ostrzenie z zachowaniem kata wierzchotkowego 118° i symetrii ostrzy.

Produkty powigzane

Do kompleksowej obrébki warto rozwazy¢ wiertta o innych $rednicach z serii DIN 340, gwintowniki metryczne M16 do
wykonania gwintéw w wywierconych otworach oraz chtodziwa syntetyczne dedykowane do obrébki stali.
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