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Wiertto do metalu HSS PRO 14,5 SWMP-14,5

SCHMITH

Cena brutto

Cena netto
Dostepnos¢
Numer katalogowy
Kod producenta
Kod EAN

Producent

Opis produktu

Srednica 14,5 mm
Materiat HSS PRO
IKat wierzchotkowy 135°

Typ chwytu Walcowy

Charakterystyka techniczna

31,97 zt

25,99 zt

Chwilowo niedostepny — zapytaj o termin
SWMP-14,5

SWMP-14,5

5902004700984

Narzedzia SCHMITH

Wiertto do metalu HSS PRO 14,5 mm SWMP-14,5 SCHMITH

Wiertto spiralne ze stali szybkotnagcej HSS z wzmocnionym rdzeniem, przeznaczone do wiercenia otworéw w stalach
|konstrukcyjnych, metalach kolorowych i tworzywach sztucznych.

Wzmocniony rdzen

Zwiekszona grubosc¢ rdzenia wiertta poprawia sztywnos¢ i odpornosc na wykruszanie przy wierceniu w materiatach o podwyzszone;j
twardosci. Konstrukcja zapobiega ugieciu wiertta podczas pracy, co przektada sie na dtuzszg zywotnos¢ narzedzia.

Kat wierzchotkowy 135°

Ostrzejszy kat natarcia w poréwnaniu do standardowych 118° utatwia centrowanie wiertta i redukuje sity osiowe podczas
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nawiercania. Szczegdlnie przydatny przy pracy z twardszymi stalami i stopami lekko utwardzanymi.

Szlifowana spirala

Precyzyjne szlifowanie rowkéw wiérowych zapewnia rownomierny odprowadzanie wiéréw z otworu, co zmniejsza ryzyko
zakleszczenia i przegrzania wiertta. Gtadka powierzchnia spirali redukuje tarcie podczas wiercenia.

Szlifowane krawedzie tnace

Doktadne szlifowanie ostrzy gwarantuje rownomierne obcigzenie podczas ciecia i czystos¢ uzyskiwanego otworu. Krawedzie
zachowujg ostro$¢ przez dtuzszy czas w poréwnaniu do wiertet walcowanych.

Specyfikacja techniczna

Model SWMP-14,5

Srednica wiertta 14,5 mm

Materiat HSS PRO (stal szybkotngca)
Typ chwytu Walcowy

Kat wierzchotkowy 135°

Rodzaj spirali Szlifowana

Rodzaj krawedzi tngcych Szlifowane

Producent SCHMITH

Zastosowanie

* Wiercenie otworéw w stalach konstrukcyjnych niestopowych i niskostopowych
e Obrébka stali o twardosci do 900 N/mm?

e Wiercenie w metalach kolorowych: aluminium, miedz, mosigdz, braz

e Tworzenie otworéw w tworzywach sztucznych o zwiekszonej twardosci

¢ Prace montazowe i konstrukcyjne wymagajgce precyzyjnych otwordéw

e Wiercenie w stopach lekko utwardzanych

e Zastosowania przemystowe i warsztatowe

Kompatybilnos¢ z narzedziami

Chwyt walcowy pasuje do standardowych uchwytéw wiertarskich o zakresie zacisku obejmujgcym sSrednice 14,5 mm. Sprawdz
maksymalng pojemnos¢ uchwytu wiertarki przed rozpoczeciem pracy. Dla wiertet o Srednicy powyzej 13 mm zaleca sie stosowanie
wiertarek o mocy minimum 600-800 W.

oferta wa?na 3 dni



Uzytkowanie i konserwacja

Przed przystapieniem do wiercenia nalezy wybra¢ odpowiednie parametry obrotowe. Dla $rednicy 14,5 mm w stali
konstrukcyjnej zalecana predkos¢ obrotowa wynosi 300-500 obr/min, w aluminium 800-1200 obr/min. Stosowanie chtodziwa
lub oleju do ciecia wydtuza zywotnos¢ wiertta i poprawia jakos¢ otworu.

Podczas wiercenia nalezy wywiera¢ rownomierny nacisk bez forsowania narzedzia. Przy gtebokich otworach zaleca sie
okresowe wycofywanie wiertta w celu usuniecia wiéréw. Po zakohczeniu pracy wiertto nalezy oczysci¢ z wiéréw i zabezpieczy¢
przed korozja.

Stepione krawedzie tngce mozna przeszlifowad przy uzyciu ostrzatki do wiertet, zachowujac oryginalny kat wierzchotkowy
135° i symetrie ostrzy. Prawidtowo naostrzane wiertto zapewnia taka sama wydajnosc¢ jak nowe.
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