Dane aktualne na dzien: 17-03-2026 06:47

Link do produktu: https://xI-narzedzia.pl/wiertlo-do-metalu-hss-din-340-przedluzane-9-0-175-swkb-9-0-175-schmith-
p-30084.html

Wiertto do metalu HSS DIN 340 przedtuzane
— 9,0 175 SWKB-9,0 175 SCHMITH

Cena brutto 19,40 zt

Cena netto 15,77 zt

Dostepnos¢ Dostepny od reki
Czas wysytki natychmiast

Numer katalogowy SWKB-9,0/175

Kod producenta SWKB-9,0/175

Kod EAN 5902004705347
Producent Narzedzia SCHMITH

Opis produktu
Wiertto do metalu HSS DIN 340 przedtuzane 9,0x175 mm

|Precyzyjne wiertto krete z wysokogatunkowej stali szybkotngcej HSS, zaprojektowane zgodnie z norma DIN 340 do wiercenia
gtebokich otworéw w metalach. Przedtuzona konstrukcja umozliwia wykonywanie otworéw o znacznej gtebokosci, a powtoka
Itlenowa zwieksza trwatos¢ narzedzia.

Srednica 9,0 mm

|Dtugosc catkowita 175 mm

Norma DIN 340

Materiat HSS

Charakterystyka techniczna

Stal szybkotnaca HSS

Wysokogatunkowa stal szybkotngca zapewnia odpornos$¢ na zuzycie i wysokie temperatury podczas wiercenia. Materiat utrzymuje
twardos¢ nawet przy intensywnej pracy, co przekfada sie na dtuzsza zywotnos¢ narzedzia i mozliwos¢ pracy z twardszymi

materiatami.
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Ostrze dwuscianowe 118°

Kat wierzchotkowy 118° to standard dla wiercenia stali i metali o Sredniej twardosci. Taka geometria ostrza zapewnia stabilne

prowadzenie wiertta, minimalizuje ryzyko odchylenia oraz réwnomiernie rozktada sity skrawania, co skutkuje doktadnymi otworami.

Szlif stozkowy z minimalnym scinem

Specjalny szlif zmniejsza powierzchnie styku wiertta z materiatem, co obniza opory skrawania i generowanie ciepta. Przektada sie to
na mniejsze zuzycie energii, tatwiejsze wiercenie i lepsza jakos$¢ powierzchni otworu.

Wzmocniony rdzeh wiertta

Zwiekszona grubosc¢ rdzenia nadaje wierttu sztywnos¢ niezbedng przy wierceniu gtebokich otworéw. Zapobiega to ugieciu narzedzia
podczas pracy, co jest kluczowe dla zachowania prostopadtosci i doktadnosci wymiarowej otworu.

Naparowa powtoka tlenowa

Warstwa tlenkéw metali powstata w procesie parowania zwieksza twardo$¢ powierzchni wiertta i zmniejsza wspétczynnik tarcia. Efekt
to wyraznie wydtuzona trwatos¢ narzedzia oraz mozliwos$¢ pracy przy wyzszych predkosciach skrawania bez przegrzewania.

Uchwyt walcowy

Gtadki trzpien walcowy umozliwia mocowanie w standardowych uchwytach wiertarskich o srednicy 9 mm. Zapewnia prosty montaz w
wiertarkach przemystowych, stacjonarnych oraz recznych.

Specyfikacja techniczna

Symbol produktu SWKB-9,0/175
Srednica wiertta 9,0 mm
Dtugos¢ catkowita 175 mm
Norma DIN 340
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Materiat HSS (stal szybkotnaca)

Rodzaj ostrza Dwuscianowe

Kat wierzchotkowy 118°

Powtoka Naparowa powtoka tlenowa
Typ uchwytu Walcowy

Producent SCHMITH

Materiaty do obrdébki

Wiertto przeznaczone jest do pracy z materiatami o okreslonych parametrach wytrzymatosciowych:

Stale stopowe i weglowe o wytrzymatosci na rozcigganie do 900 N/mm?
e Staliwo - materiat odlewniczy o wtasciwosciach zblizonych do stali

Zeliwo sferoidalne (ciggliwe) - charakteryzuje sie lepsza ciagliwoécig niz zeliwo szare
o Zelazo spiekane - materiat proszkowy o kontrolowanej porowatosci
e Twarde tworzywa sztuczne - materiaty o podwyzszonej twardosci i odpornosci na Scieranie

Weryfikacja wytrzymatosci materiatu
Parametr 900 N/mm? odnosi sie do wytrzymatosci na rozcigganie (Rm). Wartos¢ te mozna sprawdzi¢ w karcie materiatowej lub

normie dotyczacej danej stali. Przekroczenie tego parametru wymaga zastosowania wiertta z powtokami TiN, TiAIN lub narzedzi z

weglikéw spiekanych.

Zastosowanie w praktyce

¢ Wiercenie gtebokich otworéw montazowych w konstrukcjach stalowych
¢ Wykonywanie otworéw przelotowych w grubych elementach

¢ Obrébka detali maszynowych wymagajacych precyzyjnych otworéw

e Prace w warsztatach mechanicznych i zaktadach produkcyjnych

¢ Instalacje przemystowe wymagajgce gtebokich otworédw mocujacych

¢ Naprawa i modernizacja maszyn i urzadzen

e Wiercenie otworéw pod gwintowanie w grubszych elementach

Uzytkowanie i konserwacja

Parametry pracy
Dla wiertta HSS o srednicy 9 mm w stali konstrukcyjnej zalecana predkos¢ obrotowa wynosi 800-1200 obr/min (w zaleznosci od

twardosci materiatu). Nalezy stosowac chtodzenie emulsjg lub olejem obrébkowym, szczegélnie przy gtebokich otworach. Posuw
powinien by¢ réwnomierny, bez nadmiernego docisku.

Przechowywanie

Wiertta nalezy przechowywac¢ w suchym miejscu, zabezpieczone przed uszkodzeniami mechanicznymi. Zaleca sie stosowanie
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dedykowanych pojemnikéw lub stojakéw, ktére chronig ostrza przed stepnieniem. Po uzyciu warto oczysci¢ wiertto z wiérow i natozy¢
cienka warstwe oleju ochronnego.

Ostrzenie

Przy utracie ostrosci wiertto mozna naostrzy¢ na szlifierce do wiertet, zachowujgc kat wierzchotkowy 118° i symetrie ostrzy.
Nieprawidtowe ostrzenie prowadzi do wiercenia nieréwnych otworéw i zwiekszonego zuzycia narzedzia.
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