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Wiertto do metalu HSS DIN 340 przedtuzane
— 5,5 139 SWKB-5,5 139 SCHMITH

Cena brutto 7,07 zt

Cena netto 5,75 zt

Dostepnos¢ Dostepny od reki
Czas wysytki natychmiast

Numer katalogowy SWKB-5,5/139

Kod producenta SWKB-5,5/139

Kod EAN 5902004705286
Producent Narzedzia SCHMITH

Opis produktu

Wiertto do metalu HSS DIN 340 przedtuzane 5,5 x 139 mm

Precyzyjne wiertto krete z wysokogatunkowej stali szybkotngcej HSS, wykonane zgodnie z norma DIN 340. Konstrukcja
przedtuzona z wzmocnionym rdzeniem przeznaczona do wiercenia gtebokich otworéw w metalach.

Srednica 5,5 mm
|Dtugos¢ catkowita 139 mm
Norma DIN 340

Materiat HSS

Charakterystyka techniczna

Stal szybkotnaca HSS

Wysokogatunkowy stop zapewniajacy odpornos$¢ na wysokie temperatury podczas wiercenia. Zachowuje twardos¢ i ostros¢ krawedzi
roboczych nawet przy intensywnej pracy, co przektada sie na dtuzszg zywotnos¢ narzedzia.
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Konstrukcja przedtuzona DIN 340

Norma DIN 340 okresla wiertta o zwiekszonej dtugosci roboczej w stosunku do Srednicy. Umozliwia wiercenie gtebokich otworéw w
miejscach trudnodostepnych, gdzie standardowe wiertta nie siegaja.

Wzmocniony rdzen

Grubszy rdzen niz w wierttach standardowych zapobiega ugieciu podczas wiercenia gtebokich otworéw. Zwieksza sztywnosc i
stabilno$¢ narzedzia, co przektada sie na doktadnos¢ prowadzenia i mniejsze ryzyko ztamania.

Naparowa powtoka tlenowa

Warstwa tlenkéw metali powstata w procesie parowania zwieksza twardos$¢ powierzchni i zmniejsza tarcie. Poprawia odprowadzanie
widéréw i wydtuza zywotnos¢ ostrza nawet o 50% w poréwnaniu z wierttami bez powtoki.

Szlif stozkowy z minimalnym scinem

Specjalna geometria szlifu zmniejsza opér podczas wnikania w materiat i redukuje sity osiowe. Utatwia centrowanie i prowadzenie
wiertta, zapewniajgc precyzyjne wykonanie otworu bez wandrowania.

Kat wierzchotkowy 118°

Standardowy kat dla wiercenia stali i materiatéw o Sredniej twardosci. Zapewnia rownowage miedzy tatwoscig wnikania a
wytrzymatoscia ostrza, uniwersalny dla wiekszosci zastosowan w obrébce metali.

Specyfikacja techniczna

Model SWKB-5,5/139
Srednica wiertta 5,5 mm

Dtugos¢ catkowita 139 mm

Materiat HSS (stal szybkotnaca)
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Norma wykonania DIN 340

Typ ostrza Dwuscianowe

Kat wierzchotkowy 118°

Typ uchwytu Walcowy

Powtoka Naparowa tlenowa

Szlif Stozkowy z minimalnym $cinem
Producent SCHMITH

Zastosowanie

¢ Wiercenie gtebokich otworéw w stalach weglowych i stopowych o wytrzymatosci do 900 N/mm?2
¢ Obrébka staliwa i zelaza spiekanego

e Wiercenie w zeliwie ciggliwym

¢ Wykonywanie otworéw w twardych tworzywach sztucznych

e Prace montazowe i instalacyjne wymagajace gtebokiego wiercenia

* Naprawa i regeneracja konstrukcji stalowych

¢ Obrébka elementéw maszynowych w trudnodostepnych miejscach

e Zastosowania przemystowe w obrébce skrawaniem

Parametry obrabianego materiatu
Wiertto przeznaczone do materiatéw o wytrzymatosci na rozcigganie do 900 N/mm?2. Obejmuje to wiekszos¢ stali konstrukcyjnych

(5235, S355), stali narzedziowych w stanie wyzarzonym oraz stali stopowych niskoweglowych. Przed wierceniem materiatéw o

wyzszej wytrzymatosci nalezy sprawdzi¢ zalecenia producenta.

Uzytkowanie i konserwacja

Przed rozpoczeciem wiercenia nalezy oznaczy¢ punkt wiercenia punktakiem, co zapobiega wandrowaniu wiertta. W przypadku
gtebokich otworéw zaleca sie okresowe wycofywanie narzedzia w celu usuniecia wiéréw i schtodzenia ostrza.

Predkos¢ obrotowa powinna by¢ dostosowana do Srednicy wiertta i rodzaju obrabianego materiatu. Dla stali konstrukcyjnych
przy srednicy 5,5 mm zalecana predkos¢ to okoto 1200-1500 obr/min. Zbyt wysoka predkos$¢ prowadzi do przegrzania i utraty
wihasciwosci skrawnych.

Stosowanie chtodziwa jest zalecane, szczegdlnie przy wierceniu gtebokich otworéw. Emulsje chtodzgco-smarujgce wydtuzajg
zywotnos¢ narzedzia i poprawiajg jakos¢ powierzchni otworu. W przypadku braku chtodziwa nalezy zmniejszy¢ predkos¢
obrotowg i posuw.

Po zakonhczeniu pracy wiertto nalezy oczysci¢ z wiéréw i zabezpieczy¢ przed korozjg. Przechowywanie w suchym miejscu,
najlepiej w dedykowanych pojemnikach, zapobiega uszkodzeniu ostrzy. Regularna kontrola stanu naostrzenia pozwala na
wczesne wykrycie zuzycia.

Naostrzanie
Stepione wiertto mozna naaostrzy¢, zachowujac oryginalny kat wierzchotkowy 118° i symetrie ostrzy. Naostrzanie wykonuje sie na

specjalistycznych ostrzarkach lub recznie na szlifierce stotowej. Nieprawidtowe naostrzenie prowadzi do asymetrii i powiekszania

otworu.
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Produkty powigzane

Do kompleksowej obrébki metali warto rozwazy¢ wiertta HSS w innych $rednicach z serii DIN 340, chtodziwa do obrébki
skrawaniem oraz uchwyty wiertarskie zapewniajace precyzyjne zamocowanie narzedzia.
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