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Wiertto do metalu HSS DIN 340 przedtuzane
e 3,5112 SWKB-3,5 112 SCHMITH

Cena brutto

Cena netto
Dostepnos¢

Czas wysyiki
Numer katalogowy
Kod producenta
Kod EAN

Producent

Opis produktu

wiekszych gtebokosciach.
Srednica 3,5 mm

IDtugos¢ robocza 112 mm
Norma DIN 340

Materiat HSS

Charakterystyka techniczna

3,92 zt

3,19 zt

Dostepny od reki
natychmiast
SWKB-3,5/112
SWKB-3,5/112
5902004705224

Narzedzia SCHMITH

Wiertto do metalu HSS DIN 340 przedtuzane 3,5x112 mm

Precyzyjne wiertto krete ze stali szybkotngcej HSS zgodne z norma DIN 340, przeznaczone do wiercenia gtebokich otworéw w

metalach. Diugos$¢ robocza 112 mm umozliwia wykonywanie otworéw w trudnodostepnych miejscach oraz wiercenie na

Konstrukcja zgodna z DIN 340

Norma DIN 340 okresla wymiary wiertet przedtuzanych o zwiekszonej dtugosci roboczej. Zapewnia to mozliwos¢ wiercenia gtebokich

otwordéw oraz pracy w miejscach, gdzie standardowe wiertta sg za krétkie. Dtugos¢ 112 mm przy $rednicy 3,5 mm daje stosunek

dtugosci do $rednicy okoto 32:1.
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Wzmocniony rdzen
Grubszy rdzen wiertta zwieksza sztywnos¢ narzedzia, co ma znaczenie przy dtugich wierttach. Redukuje to ugiecie podczas wiercenia

i poprawia doktadnos¢ prowadzenia, szczegélnie istotne przy gtebokich otworach, gdzie nawet niewielkie odchylenie moze
spowodowac znaczne btedy.

Naparowa powtoka tlenowa
Warstwa tlenkéw metali powstata w procesie obrébki parowej zwieksza twardos¢ powierzchni i zmniejsza wspétczynnik tarcia.

Powtoka ta wydtuza zywotnos$¢ narzedzia, szczegélnie przy pracy z materiatami o wytrzymatosci do 900 N/mm?, oraz utatwia
odprowadzanie widéréw.

Szlif stozkowy z minimalnym scinem

Specjalny ksztatt szlifu ostrza zmniejsza opér podczas wchodzenia wiertta w materiat i redukuje sity osiowe. Minimalizuje to
obcigzenie wiertarki i samego wiertta, co ma szczegélne znaczenie przy dtugich narzedziach podatnych na ugiecie.

Specyfikacja techniczna

Model SWKB-3,5/112
Srednica wiertta 3,5 mm

Dtugos¢ catkowita 112 mm

Norma DIN 340

Materiat HSS (stal szybkotnaca)
Typ ostrza Dwuscianowe

Kat wierzchotkowy 118°

Typ uchwytu Walcowy

Powtoka Naparowa tlenowa
Typ szlifu Stozkowy z minimalnym $cinem
Konstrukcja rdzenia Wzmocniona

Zastosowanie

Stal weglowa o wytrzymatosci do 900 N/mm?2

Stal stopowa o wytrzymatosci do 900 N/mm?
e Staliwo

 Zeliwo ciagliwe

o Zelazo spiekane
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e Twarde tworzywa sztuczne
¢ Wiercenie gtebokich otworéw w konstrukcjach stalowych
e Praca w trudnodostepnych miejscach wymagajacych wydtuzonego narzedzia

Parametry obrébki
Kat wierzchotkowy 118° jest standardem dla wiercenia stali i zeliwa. Zapewnia kompromis miedzy szybkoscig wiercenia a

odprowadzaniem wiéréw. Przy wierceniu gtebokich otworéw zaleca sie stosowanie przerw w celu odprowadzenia wiéréw i chtodzenia
narzedzia, szczegdlnie przy materiatach trudnoskrawalnych.

Uzytkowanie i konserwacja

Ze wzgledu na dtugos¢ wiertta szczegdlng uwage nalezy zwrdcic¢ na stabilno$s¢ mocowania zaréwno narzedzia, jak i
obrabianego przedmiotu. Wiertta przedtuzane sg bardziej podatne na ugiecie, dlatego zaleca sie stosowanie nizszych
predkosci obrotowych niz dla standardowych wiertet o tej samej $rednicy.

Uchwyt walcowy wymaga zastosowania uchwytu wiertarskiego z zaciskiem. Przed montazem nalezy sprawdzi¢, czy
powierzchnia uchwytu jest czysta i wolna od zanieczyszczen, co zapewni prawidiowe centrowanie i uniknie bicia.

Naparowa powitoka tlenowa nie wymaga specjalnej konserwacji, ale nalezy unika¢ przegrzewania narzedzia, ktére moze
prowadzi¢ do jej uszkodzenia. Po zakonczeniu pracy warto oczysci¢ wiertto z wiéréw i zabezpieczy¢ przed korozjg, szczegdlnie
przy dtuzszych przerwach w uzytkowaniu.

Produkty powigzane
Do kompleksowej obrébki warto rozwazy¢ wiertta w innych srednicach z tej samej serii DIN 340, a takze zestawy

gwintownikéw do wykonywania gwintéw w wywierconych otworach. Przy wierceniu gtebokich otworéw przydatne moga by¢
srodki chtodzaco-smarujace dedykowane do obrdébki stali.
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