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p-30224.html

Wiertto do metalu HSS DIN 340 przedtuzane
— 3,2 106 SWKB-3,2 106 SCHMITH

Cena brutto 3,45 zt

Cena netto 2,80 zt

Dostepnos¢ Dostepny od reki
Czas wysytki natychmiast

Numer katalogowy SWKB-3,2/106

Kod producenta SWKB-3,2/106

Kod EAN 5902004705217
Producent Narzedzia SCHMITH

Opis produktu

Wiertto do metalu HSS DIN 340 przedtuzane 3,2 x 106 mm SCHMITH

|Precyzyjne wiertto krete przedtuzane ze stali szybkotnacej HSS, przeznaczone do wiercenia gtebokich otworéw w metalach.
Wykonane zgodnie z norma DIN 340, zapewnia doktadnos$¢ i powtarzalnos¢ w obrébce materiatéw o wytrzymatosci do 900
IN/mm2,

Srednica 3,2 mm

|Dtugoéc catkowita 106 mm

Norma DIN 340

Materiat HSS

Charakterystyka techniczna

Stal szybkotnaca HSS

Wysokogatunkowa stal narzedziowa zachowuje twardos¢ w podwyzszonych temperaturach podczas wiercenia. Zapewnia dtuga
zywotnosc¢ ostrza przy pracy w stalach stopowych i weglowych o wytrzymatosci do 900 N/mm?.
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Naparowa powtoka tlenowa

Warstwa tlenku zelaza powstata w procesie parowania zwieksza twardos$¢ powierzchni i zmniejsza tarcie. Powtoka redukuje

nagrzewanie sie wiertta i wydtuza okresy miedzy ostrzeniami o 30-50% w poréwnaniu z wersjg bez powtoki.

Wzmocniony rdzen

Zwiekszona grubos¢ rdzenia wiertta poprawia sztywnos¢ i odpornosc na skrecanie przy wierceniu gtebokich otworéw. Konstrukcja

minimalizuje ugiecie wiertta, co zapobiega odchyleniu osi otworu.

Szlif stozkowy z minimalnym scinem

Specjalna geometria szlifu zmniejsza powierzchnie styku z materiatem w Srodku wiertta. Redukuje to sity osiowe podczas wiercenia i

utatwia odprowadzanie wiéréw z gtebokich otwordéw.

Specyfikacja techniczna

Symbol producenta
Srednica nominalna
Dtugos¢ catkowita
Norma wykonania
Materiat

Typ ostrza

Kat wierzchotkowy
Typ uchwytu
Powtoka

Rodzaj szlifu

Zastosowanie

SWKB-3,2/106

3,2 mm

106 mm

DIN 340

HSS (stal szybkotngca)
Dwuscianowe

118°

Walcowy

Naparowa powtoka tlenowa
Stozkowy z minimalnym scinem

* Wiercenie gtebokich otworéw w stalach konstrukcyjnych i narzedziowych

e Obroébka stali stopowych i weglowych o Rm

e Wiercenie w staliwach i zeliwie ciggliwym

* Wykonywanie otworéw w zelazie spiekanym

e Obroébka twardych tworzyw sztucznych konstrukcyjnych
¢ Prace montazowe i naprawcze w metalurgii

¢ Wiercenie precyzyjnych otworéw w narzedziach i oprawkach
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Norma DIN 340 - wiertta przedtuzane
Norma DIN 340 okresla wymiary i tolerancje wiertet kretych o zwiekszonej dtugosci roboczej. Wiertta te majg wydtuzong czes¢

skrawajgca przy zachowaniu standardowej srednicy uchwytu, co umozliwia wiercenie otworéw gtebszych niz przy standardowych
wierttach DIN 338. Typowy stosunek dtugosci do srednicy wynosi od 10:1 do 20:1.

Uzytkowanie i konserwacja

Kat wierzchotkowy 118° jest uniwersalny dla wiekszosci metali - zapewnia kompromis miedzy sita skrawania a
odprowadzaniem widréw. W przypadku materiatéw twardszych warto zmniejszy¢ predkosc obrotowg o 20-30% wzgledem
zalecen dla wiertet standardowych.

Przy wierceniu gtebokich otwordw zaleca sie stosowanie chtodzenia emulsjg lub olejem obrébkowym. Okresowe wycofywanie
wiertta co 2-3 $rednice gtebokosci utatwia usuwanie wiéréw i zapobiega zakleszczeniu. Powtoka tlenowa nie wymaga
specjalnej konserwacji - wystarczy przechowywanie w suchym miejscu.

Uchwyt walcowy wymaga zastosowania uchwytu wiertarskiego z zaciskiem szczekowym. Sprawdzenie bicia promieniowego
wiertta przed rozpoczeciem pracy zapobiega powstawaniu owalnych otworéw - dopuszczalne bicie to maksymalnie 0,02 mm
dla $rednicy 3,2 mm.

Doboér parametréow skrawania
Dla stali konstrukcyjnej o Rm = 600 N/mm? i wiertta @ 3,2 mm zalecana predkos$¢ skrawania wynosi 25-30 m/min, co przy tej

Srednicy odpowiada 2500-3000 obr/min. Posuw powinien wynosi¢ 0,05-0,08 mm/obr. Przy materiatach twardszych lub wierceniu bez
chtodzenia parametry nalezy zredukowac o 30-40%.

Produkty powigzane

Do kompletu warto rozwazy¢ wiertta o sasiednich srednicach z serii DIN 340 (3,0 mm, 3,5 mm) oraz uchwyty wiertarskie
zapewniajgce minimalne bicie. Dla materiatéw o wytrzymatosci powyzej 900 N/mm? zalecane sa wiertta z powtoka TiN lub
TiAIN.
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