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Wiertto do metalu HSS DIN 340 przedtuzane
— 6,5 148 SWKB-6,5 148 SCHMITH

Cena brutto 11,64 zt

Cena netto 9,46 zt

Dostepnos¢ Dostepny od reki
Czas wysytki natychmiast

Numer katalogowy SWKB-6,5/148

Kod producenta SWKB-6,5/148

Kod EAN 5902004705309
Producent Narzedzia SCHMITH

Opis produktu

Wiertto do metalu HSS DIN 340 przedtuzane 6,5x148 mm

|Precyzyjne wiertto krete ze stali szybkotnacej HSS, wykonane wedtug normy DIN 340. Przeznaczone do wiercenia gtebokich
otwordw w stalach, staliwie i zeliwie. Wzmocniony rdzen i powtoka tlenowa zapewniaja dtuga zywotnos$¢ narzedzia.

Srednica 6,5 mm
|Dtugosc catkowita 148 mm
Norma DIN 340

Materiat HSS

Charakterystyka techniczna

Stal szybkotnaca HSS

Materiat wysokogatunkowy charakteryzujgcy sie odpornoscig na Scieranie i wysokie temperatury. Zachowuje twardo$¢ podczas pracy
w temperaturach do 600°C, co pozwala na wiercenie z wyzszymi predkos$ciami obrotowymi.
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Norma DIN 340

Wiertta przedtuzane o zwiekszonej dtugosci catkowitej przy zachowaniu standardowej srednicy. Stosunek dtugosci do Srednicy wynosi
okoto 23:1, co umozliwia wiercenie gtebokich otworédw niedostepnych dla wiertet standardowych DIN 338.

Szlif stozkowy z minimalnym scinem

Specjalna geometria ostrza redukujaca sity osiowe podczas wiercenia. Mniejszy opér posuwu zmniejsza obcigzenie wiertarki i utatwia
odprowadzanie wiéréw z gtebokich otwordw.

Naparowa powtoka tlenowa

Warstwa tlenkéw metali natozona w procesie termicznym. Zwieksza twardos¢ powierzchni do ok. 800 HV, redukuje tarcie i chroni
przed adhezjg wiéréw. Wydtuza zywotnos¢ narzedzia o 30-50% w poréwnaniu z wersjg bez powtoki.

Wzmocniony rdzen

Zwiekszona grubos¢ rdzenia wiertta poprawia sztywnos¢ i odpornosc na zginanie. Istotne przy wierceniu gtebokich otworéw, gdzie
dtugosc robocza narzedzia zwieksza ryzyko ugiecia i odchylenia od osi.

Ostrze dwuscianowe 118°

Standardowy kat wierzchotkowy 118° zapewnia uniwersalnos¢ zastosowan. Geometria ostrza umozliwia samoczynne centrowanie
przy nawiercaniu i stabilng prace w stalach o wytrzymatosci do 900 N/mm?.

Specyfikacja techniczna

Symbol produktu SWKB-6,5/148
Srednica wiertta 6,5 mm
Dtugos¢ catkowita 148 mm
Dtugos¢ czesci roboczej ok. 100 mm
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Materiat HSS (stal szybkotnaca)

Norma wykonania DIN 340

Kat wierzchotkowy 118°

Typ ostrza Dwuscianowe

Rodzaj uchwytu Walcowy

Powtoka Naparowa powtoka tlenowa
Typ szlifu Stozkowy z minimalnym scinem
Producent SCHMITH

Zastosowanie

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

e Wiercenie w zeliwie ciggliwym (sferoidalnym)

¢ Wykonywanie otworéw w twardych tworzywach sztucznych technicznych

¢ Prace w konstrukcjach stalowych o zwiekszonej grubosci materiatu

¢ Wiercenie otworéw montazowych w elementach maszynowych

e Zastosowania w przemysle metalurgicznym i maszynowym

¢ Prace remontowe i konserwacyjne wymagajgce dostepu do gteboko potozonych punktéw

Materiaty obrabiane

Kompatybilnos¢ materiatowa
Wiertto przeznaczone do materiatéw o wytrzymatosci na rozcigganie do 900 N/mm?2. Obejmuje to stale konstrukcyjne (np. S235,

S355), stale narzedziowe w stanie wyzarzonym, staliwo, zeliwo ciggliwe oraz tworzywa sztuczne techniczne typu PA, POM, PE-HD. Nie
jest zalecane do stali utwardzonych, stali nierdzewnych austenitycznych ani stopdéw tytanu.

Parametry pracy

Zalecane warunki obrébki

Predkos$¢ skrawania dla stali konstrukcyjnych: 20-25 m/min. Posuw na obrét: 0,10-0,15 mm/obr. Przy wierceniu gtebokich otworéw
konieczne jest systematyczne wycofywanie wiertta w celu usuniecia wiéréw. Zalecane stosowanie chtodziwa obrébkowego (emulsja

lub olej) w celu odprowadzenia ciepta i utatwienia odprowadzania wiéréw.

Informacje dodatkowe

Uchwyt walcowy wymaga zastosowania uchwytu wiertarskiego (trzpienia) o odpowiednim zakresie zaciskowym. Przed
rozpoczeciem wiercenia nalezy wykonac nawiercenie wierttem centrowym lub wierttem krétszym w celu zapewnienia
prawidtowego prowadzenia. Przy wierceniu gtebokich otworéw nalezy monitorowac temperature narzedzia i regularnie

przerywac prace w celu chtodzenia.
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