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Wiertto do metalu HSS DIN 340 przedtuzane
e 5,2 132 SWKB-5,2 132 SCHMITH

Cena brutto 6,46 zt

Cena netto 5,25 zt

Dostepnos¢ Dostepny od reki
Czas wysytki natychmiast

Numer katalogowy SWKB-5,2/132

Kod producenta SWKB-5,2/132

Kod EAN 5902004705279
Producent Narzedzia SCHMITH

Opis produktu

Wiertto do metalu HSS DIN 340 przedtuzane 5,2 mm x 132 mm SCHMITH

|Precyzyjne wiertto krete z wysokogatunkowej stali szybkotngcej HSS, zgodne z norma DIN 340. Konstrukcja przedtuzana o
dtugosci 132 mm umozliwia wiercenie gtebokich otworéw w materiatach trudnoobrabianych. Model SWKB-5,2/132 wyposazony
w powtoke tlenowg zwiekszajacg trwatosc narzedzia.

Srednica 5,2 mm

|Dtugoéc catkowita 132 mm

Norma DIN 340

Materiat HSS

Charakterystyka techniczna

Konstrukcja przedtuzana zgodna z DIN 340

Norma DIN 340 okresla wymiary wiertiet o zwiekszonej dtugosci roboczej. Konstrukcja przedtuzana umozliwia wiercenie otworéw o
gtebokosci przekraczajgcej mozliwosci standardowych wiertiet DIN 338, co ma zastosowanie w obrébce elementéw o duzej grubosci
lub w miejscach trudnodostepnych.
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Stal szybkotnaca HSS z powtoka tlenowa
Wysokogatunkowa stal szybkotnaca (High Speed Steel) zachowuje twardo$¢ w podwyzszonych temperaturach. Naparowana powtoka

tlenowa zmniejsza tarcie, odprowadza ciepto i wydtuza zywotnos$¢ wiertta o 30-50% w porédwnaniu z narzedziami bez powtoki.
Szczegdlnie skuteczna przy wierceniu materiatéw o twardosci do 900 N/mma2.

Ostrze dwuscianowe z katem 118°
Kat wierzchotkowy 118° stanowi uniwersalne rozwigzanie dla wiekszosci stali konstrukcyjnych. Geometria dwusciankowa zapewnia

stabilne prowadzenie wiertta i rbwnomierne roztozenie sit skrawania, co przektada sie na doktadnos¢ wymiarowa otworu i redukcje
drgan podczas wiercenia.

Wzmocniony rdzen i szlif stozkowy

Pogrubiony rdzen zwieksza sztywnos$¢ wiertta, co ma znaczenie przy dtugosci roboczej 132 mm - zapobiega ugieciu podczas obrébki
gtebokich otworéw. Szlif stozkowy z minimalnym $cinem utatwia odprowadzanie wiéréw z kanatu wiérowego, redukujac ryzyko
zakleszczenia.

Specyfikacja techniczna

Symbol produktu SWKB-5,2/132
Producent SCHMITH

Srednica wiertta 5,2 mm

Dtugos¢ catkowita 132 mm

Norma DIN 340

Materiat HSS (stal szybkotnagca)
Powtoka Tlenowa (naparowana)
Typ ostrza Dwuscianowe

Kat wierzchotkowy 118°

Typ uchwytu Walcowy

Typ szlifu Stozkowy z minimalnym scinem
Konstrukcja rdzenia Wzmocniona

Zastosowanie

¢ Wiercenie gtebokich otworéw w stalach konstrukcyjnych o Rm
¢ Obrébka stali stopowych i weglowych w konstrukcjach maszynowych
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e Wiercenie staliwa i zelaza spiekanego w narzedziowni

¢ Wykonywanie otworéw w zeliwie ciggliwym

e Wiercenie twardych tworzyw sztucznych (PA, POM, PEEK)

¢ Montaz i naprawa urzadzen wymagajgcych gtebokich otworéw

e Prace w trudnodostepnych miejscach konstrukcji spawanych

¢ Wiercenie elementdéw o grubosci przekraczajacej dtugos¢ standardowych wiertiet

Materiaty obrabiane

Kompatybilnos¢ materiatowa

Wiertto przeznaczone do obrébki materiatéw o wytrzymatosci na rozcigganie do 900 N/mm?2. Obejmuje to stale konstrukcyjne (5235,
S355), stale narzedziowe w stanie wyzarzonym, staliwo, zeliwo ciagliwe (EN-GJS), zelazo spiekane oraz techniczne tworzywa
sztuczne. Nie zaleca sie stosowania do stali nierdzewnych austenitycznych i materiatéw o twardosci powyzej 35 HRC bez
odpowiedniej redukcji parametréw skrawania.

Uzytkowanie i konserwacja

Przed wierceniem nalezy nawierci¢ otwdr standardowym wierttem o Srednicy 3-4 mm - zapewni to stabilne prowadzenie
wiertta przedtuzanego i zredukuje ryzyko jego ztamania. Stosowac¢ chtodzenie emulsjg lub olejem obrébkowym, szczegdlnie
przy wierceniu otwordw gtebszych niz 3-krotnos¢ srednicy.

Parametry skrawania nalezy dostosowac do obrabianego materiatu. Dla stali konstrukcyjnych o Rm 500-700 N/mm? zalecana
predkos¢ skrawania wynosi 20-25 m/min, posuw 0,08-0,12 mm/obr. Przy stalach o wyzszej wytrzymatosci (700-900 N/mm?2)
nalezy zredukowac predkos¢ do 15-20 m/min.

Regularnie usuwac widry z kanatu wiérowego, szczegélnie przy gtebokich otworach - co 15-20 mm wycofac wiertto i oczyscic
kanat sprezonym powietrzem. Po zakofczeniu pracy oczysci¢ wiertto z wiéréw i resztek chtodziwa, przechowywac w suchym
miejscu, zabezpieczone przed uszkodzeniem ostrzy.

Produkty powigzane
Do kompleksowej obrébki rozwaz wiertta HSS DIN 338 w tej samej Srednicy do nawiercen wstepnych, gwintowniki metryczne

M6 (otwér rdzeniowy 5,0 mm) oraz zestawy wiertet przedtuzanych DIN 340 w zakresie $rednic 3-10 mm. W przypadku obrébki
materiatéw trudnoobrabianych zalecane sg wiertta z powtoka TiN lub TiAIN.
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