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Wiertto do metalu HSS DIN 340 przedtuzane
— 5,0 130 SWKB-5,0 130 SCHMITH

Cena brutto 6,05 zt

Cena netto 4,92 zt

Dostepnos¢ Dostepny od reki
Czas wysytki natychmiast

Numer katalogowy SWKB-5,0/130

Kod producenta SWKB-5,0/130

Kod EAN 5902004705262
Producent Narzedzia SCHMITH

Opis produktu

Wiertto do metalu HSS DIN 340 przedtuzane 5,0x130 mm SCHMITH

|Precyzyjne wiertto krete ze stali szybkotnacej HSS przeznaczone do wiercenia gtebokich otworéw w metalach. Wykonane
zgodnie z norma DIN 340, ktéra definiuje wiertta przedtuzane o zwiekszonej dtugosci roboczej w stosunku do Srednicy.

Srednica 5,0 mm
|Dtugos¢ catkowita 130 mm
Norma DIN 340

Materiat HSS

Charakterystyka techniczna

Stal szybkotnaca HSS

Wysokogatunkowa stal narzedziowa zachowujgca twardo$¢ nawet w podwyzszonych temperaturach. Zapewnia dtugg zywotnosé
narzedzia podczas intensywnej pracy w metalach o réznej twardosci.
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Powtoka tlenowa naparowa

Warstwa tlenkowa natozona metoda naparowa zwieksza odpornos¢ na Scieranie i zmniejsza tarcie podczas wiercenia. Efektem jest
przedtuzenie okresu miedzy ostrzeniami i wyzsza jako$¢ wykonanych otwordéw.

Wzmocniony rdzen wiertta

Zwiekszona grubos¢ rdzenia podnosi sztywnos$¢ narzedzia, co ma znaczenie przy wierceniu gtebokich otworéw. Ogranicza ugiecie
wiertta i zapobiega odbieganiu od osi otworu.

Szlif stozkowy z minimalnym scinem

Specjalny typ szlifu ostrza redukujacy sity osiowe podczas wiercenia. Utatwia rozpoczecie wiercenia, zmniejsza obcigzenie maszyny i

poprawia odprowadzanie wiéréw z otworu.

Specyfikacja techniczna

Symbol produktu SWKB-5,0/130

Producent SCHMITH

Srednica wiertta 5,0 mm

Dtugos¢ catkowita 130 mm

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

Typ ostrza Dwuscianowe

Kat wierzchotkowy 118°

Typ uchwytu Walcowy

Powtoka Tlenowa naparowa

Typ szlifu Stozkowy z minimalnym $cinem

Zastosowanie

¢ Wiercenie gtebokich otworéw w stalach weglowych o wytrzymatosci do 900 N/mm?2
¢ Obrébka stali stopowych niskostopowych i Sredniostopowych

e Wiercenie w staliwie (odlewy stalowe)

¢ Obrébka zeliwa ciggliwego (sferoidalnego)

* Wiercenie w zelazie spiekanym (czesci spiekane)

¢ Wykonywanie otworéw w twardych tworzywach sztucznych konstrukcyjnych

¢ Prace warsztatowe wymagajgce zwiekszonej dtugosci roboczej wiertta
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¢ Wiercenie precyzyjnych otworéw w konstrukcjach metalowych

Norma DIN 340 — co to oznacza?
Wiertta DIN 340 to wiertta przedtuzane, ktérych dtugos¢ catkowita jest wieksza niz w standardowych wiertet DIN 338. Przy Srednicy 5

mm standardowe wiertto ma dtugos¢ okoto 86 mm, podczas gdy wiertto DIN 340 osigga 130 mm. Dodatkowa dtugos¢ umozliwia
wiercenie gtebokich otworéw tam, gdzie standardowe narzedzie nie siega.

Parametry robocze

Kat wierzchotkowy 118° to standard dla wiekszo$ci metali zelaznych. Zapewnia réwnowage miedzy odprowadzaniem wiéréw a
wytrzymatoscig ostrza. Ostrze dwuscianowe tworzy dwa symetryczne krawedzie skrawajace, co przektada sie na stabilnos¢
wiercenia i doktadno$¢ wykonanego otworu.

Uchwyt walcowy pasuje do standardowych uchwytéw wiertarskich — trzpieni samozaciskowych, uchwytéw ktowych i

szybkozaciskowych. Przy Srednicy 5 mm wiertto mozna zamocowa¢ w wiertarkach recznych, stotowych i wiertarkach
kolumnowych.

Uzytkowanie i konserwacja

Zalecenia dotyczace pracy

Przy wierceniu gtebokich otworéw stosuj chtodzenie — emulsje chtodzgco-smarujaca lub olej maszynowy. Regularnie wycofuj wiertto
z otworu, aby usung¢ widry. Powtoka tlenowa wymaga mniejszej ilosci chtodziwa niz wiertta bez powtoki, ale catkowite pominiecie
chtodzenia skraca zywotnos$¢ narzedzia. Po zakonczeniu pracy oczys¢ wiertto i zabezpiecz przed wilgocia.

Wzmocniony rdzen zwieksza sztywnos¢, ale przy dtugosci 130 mm nalezy zachowad ostroznos¢ podczas wiercenia. Zbyt duzy
posuw lub niewtasciwa predkos¢ obrotowa moga prowadzi¢ do ugiecia wiertta. Dla stali o wytrzymatosci 600-900 N/mm?
zalecana predkos$¢ obrotowa dla Srednicy 5 mm wynosi 1400-1800 obr/min przy recznym posuwaniu.

Produkty powigzane

Do kompleksowej obrébki metali warto rozwazy¢ wiertta HSS w innych $rednicach z serii DIN 340, gwintowniki metryczne do
wykonywania gwintéw w wywierconych otworach oraz chtodziwa do obrébki skrawaniem metali.
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