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Wiertto do metalu HSS DIN 340 przedtuzane
— 4,2 118 SWKB-4,2 118 SCHMITH

Cena brutto 4,63 zt

Cena netto 3,76 zt

Dostepnos¢ Dostepny od reki
Czas wysytki natychmiast

Numer katalogowy SWKB-4,2/118

Kod producenta SWKB-4,2/118

Kod EAN 5902004705248
Producent Narzedzia SCHMITH

Opis produktu
Wiertto do metalu HSS DIN 340 przedtuzane 4,2x118 mm SCHMITH

|Precyzyjne wiertto krete przedtuzane z wysokogatunkowej stali szybkotngcej HSS, przeznaczone do wiercenia gtebokich
otworéw w metalach. Wykonane zgodnie z norma DIN 340, zapewnia stabilnos¢ i doktadnos¢ przy obrébce materiatéw o
ograniczonej dostepnosci.

Srednica 4,2 mm

|Dtugosc catkowita 118 mm

IKat wierzchotkowy 118°

Norma DIN 340

Charakterystyka techniczna

Konstrukcja przedtuzana DIN 340

Norma DIN 340 okresla wiertta o wydtuzonej czesci roboczej, umozliwiajgce wiercenie gtebokich otworéw w miejscach
trudnodostepnych. Diugos¢ catkowita 118 mm przy Srednicy 4,2 mm zapewnia stosunek dtugosci do Srednicy pozwalajacy na prace
w waskich przestrzeniach montazowych.
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Wzmocniony rdzenh wiertta

Zwiekszona grubosc¢ rdzenia podnosi sztywnos¢ narzedzia i zmniejsza ryzyko ugiecia podczas wiercenia gtebokich otworéw.

Konstrukcja ta jest szczegdlnie istotna przy srednicach ponizej 5 mm, gdzie standardowe wiertta wykazujg tendencje do odksztatcen.

Naparowa powtoka tlenowa

Warstwa tlenkéw metali powstata w procesie parowania zwieksza twardos¢ powierzchni i zmniejsza wspétczynnik tarcia. Powtoka ta

wydtuza zywotno$¢ narzedzia o 30-50% w poréwnaniu z wersjg bez powtoki, szczegdlnie przy pracy w stalach weglowych.

Szlif stozkowy z minimalnym scinem

Geometria ostrza ze zmniejszong gruboscia $ciny redukuje sity osiowe podczas wiercenia, co utatwia centrowanie i zmniejsza

obcigzenie termiczne. Rozwigzanie to poprawia jako$¢ otworu i ogranicza powstawanie zadzioréw na wyjsciu wierttfa.

Specyfikacja techniczna

Model

Srednica wiertta
Dtugos¢ catkowita
Norma

Materiat

Kat wierzchotkowy
Typ ostrza

Typ uchwytu
Powtoka

Typ szlifu
Producent

Zastosowanie

SWKB-4,2/118

4,2 mm

118 mm

DIN 340

HSS (stal szybkotngca)
118°

Dwuscianowe

Walcowy

Naparowa powtoka tlenowa
Stozkowy z minimalnym scinem
SCHMITH

¢ Wiercenie gtebokich otworéw w stalach konstrukcyjnych weglowych i niskostopowych o wytrzymatosci do 900 N/mm?

¢ Obrébka staliwa i zelaza spiekanego w produkcji elementéw maszyn

e Wiercenie zeliwa ciggliwego w branzy motoryzacyjnej i budowie maszyn

¢ Wykonywanie otworéw w twardych tworzywach sztucznych technicznych (PA, POM, PEEK)

e Prace montazowe wymagajace dostepu do gtebokich lub trudnodostepnych miejsc

e Naprawy i modernizacje konstrukcji stalowych z ograniczong przestrzenia robocza

¢ Wiercenie otwordéw przelotowych w profilach zamknietych i rurach
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Parametry obrébki

Kat wierzchotkowy 118° jest standardem dla stali o wytrzymatosci do 900 N/mm?2 — zapewnia optymalny kompromis miedzy sitami
skrawania a trwatosciag ostrza. Przy obrébce materiatéw twardszych lub bardziej plastycznych zaleca sie dostosowanie predkosci
obrotowej: dla stali konstrukcyjnych 15-25 m/min, dla staliwa 10-18 m/min, dla zeliwa ciggliwego 20-30 m/min. Stosowanie
chtodziwa emulsyjnego lub olejowego wydtuza zywotnos¢ narzedzia.

Uzytkowanie i konserwacja

Przed rozpoczeciem wiercenia nalezy wykonac¢ nakietek wierttem centrujgcym lub przecinakiem — zapobiega to zeslizgiwaniu
sie narzedzia na poczatku pracy. Ze wzgledu na wydtuzong konstrukcje szczegélnie wazne jest utrzymanie osiowosci i
stabilnego mocowania obrabianego elementu.

Podczas wiercenia gtebokich otworéw zaleca sie okresowe wycofywanie wiertta w celu usuniecia wiéréw i doprowadzenia
chtodziwa do strefy skrawania. Nagromadzenie wiéréw w rowkach prowadzi do przegrzania narzedzia i pogorszenia jakosci

otworu.

Po zakonhczeniu pracy wiertto nalezy oczysci¢ z wiéréw i resztek materiatu, a nastepnie zabezpieczy¢ antykorozyjnie. Kontrola
stanu ostrza po kazdym uzyciu pozwala na wczesne wykrycie zuzycia i zapobiega uszkodzeniu obrabianego materiatu.

Ostrzenie
Wiertta HSS mozna ostrzy¢ wielokrotnie. Ostrzenie nalezy wykonywa¢ na szlifierce narzedziowej, zachowujac oryginalny kat

wierzchotkowy 118° i symetrie ostrzy. Niewtasciwe ostrzenie prowadzi do bicia wiertta i wykonywania otworéw o zawyzonej srednicy.
Przy braku odpowiedniego sprzetu zaleca sie zlecenie ostrzenia specjalistycznemu serwisowi.
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