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Wiertto do metalu HSS PRO 4,2 SWMP-4,2
SCHMITH

Cena brutto 2,75 zt

Cena netto 2,24 zt

Dostepnos¢ Dostepny od reki
Czas wysyiki natychmiast

Numer katalogowy SWMP-4,2

Kod producenta SWMP-4,2

Kod EAN 5902004700700
Producent Narzedzia SCHMITH

Opis produktu
Wiertto do metalu HSS PRO 4,2 mm SCHMITH SWMP-4,2

Wiertto spiralne wykonane ze stali szybkotngcej HSS z wzmocnionym rdzeniem, przeznaczone do wiercenia otworéw w stalach
konstrukcyjnych, metalach kolorowych oraz tworzywach sztucznych. Konstrukcja z katem wierzchotkowym 135° zapewnia
precyzyjne centrowanie i zmniejsza op6r podczas wiercenia.

Srednica 4,2 mm

Materiat HSS PRO

IKat wierzchotkowy 135°

Typ uchwytu Walcowy

Charakterystyka techniczna

Wzmocniony rdzen

Zwiekszona grubos¢ rdzenia wiertta poprawia stabilnos¢ podczas pracy i odpornos¢ na zginanie. Konstrukcja ta jest szczegélnie
istotna przy wierceniu otworéw w materiatach o zmiennej twardosci oraz przy pracy z wyzszymi predkosciami obrotowymi.
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Kat wierzchotkowy 135°

Ostrzejszy kat w poréwnaniu do standardowych 118° utatwia centrowanie wiertta bez koniecznosci nawiercania punktu. Redukuje
sity osiowe podczas rozpoczynania wiercenia, co zmniejsza ryzyko poslizgu narzedzia po powierzchni materiatu.

Szlifowana spirala

Precyzyjnie obrobiona powierzchnia rowkéw spiralnych zapewnia sprawny odptyw wiéréw z otworu. Zmniejsza to ryzyko zatarcia
wiertta i przegrzania strefy skrawania, co wydtuza zywotnos¢ narzedzia.

Szlifowane krawedzie tnace

Precyzyjne szlifowanie krawedzi roboczych gwarantuje réwnomierny rozktad sit skrawania i czystos¢ uzyskiwanego otworu. Obrébka
ta zapewnia takze dtuzszy okres pracy bez koniecznosci ponownego ostrzenia.

Specyfikacja techniczna

Model SWMP-4,2

Srednica nominalna 4,2 mm

Materiat HSS PRO (stal szybkotngca)

Typ uchwytu Walcowy

Kat wierzchotkowy 135°

Typ spirali Szlifowana

Rodzaj obrébki krawedzi Szlifowane

Przeznaczenie Stal, metale kolorowe, tworzywa sztuczne

Zastosowanie

e Wiercenie otworéw montazowych w konstrukcjach stalowych

¢ Obrébka blach stalowych o grubosci do 10 mm

e Wiercenie w aluminium, mosiagdzu i innych metalach kolorowych

¢ Wykonywanie otworéw w tworzywach sztucznych konstrukcyjnych
e Prace instalacyjne w metalowych profilach i rurkach

¢ Wiercenie w stalach nierdzewnych o niskiej zawartosci wegla

¢ Przygotowanie otwordw pod nitowanie i tgczenia gwintowane

¢ Obrébka elementéw w warsztatach mechanicznych i Slusarskich

Parametry pracy

Dla stali konstrukcyjnej zalecana predkos$¢ obrotowa wynosi okoto 1800-2200 obr/min przy $rednicy 4,2 mm. Dla aluminium mozna
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zwiekszy¢ predkos¢ do 3000-3500 obr/min. Wiercenie nalezy prowadzic¢ z regularnym posuwem, stosujac chtodzenie emulsyjne lub
olejem skrawajgcym dla materiatéw trudnoskrawalnych.

Uzytkowanie i konserwacja

Przed rozpoczeciem pracy nalezy sprawdzi¢ prawidtowe zamocowanie wiertta w uchwycie wiertarki - luz osiowy nie powinien
przekraczac¢ 0,1 mm. Wiertto powinno by¢ mocowane na dtugosci minimum 15 mm dla zapewnienia stabilnosci.

Podczas wiercenia materiatéw o grubosci przekraczajgcej 3-krotnos$¢ srednicy wiertta zaleca sie okresowe wycofywanie

narzedzia w celu usuniecia wiéréw. Zapobiega to zakleszczeniu i przegrzaniu.

Po zakonczeniu pracy wiertto nalezy oczysci¢ z widréw i pozostatosci materiatu. Krawedzie tnace mozna zabezpieczy¢ cienka
warstwa oleju maszynowego. Przechowywanie w wilgotnym srodowisku bez zabezpieczenia moze prowadzi¢ do korozji
powierzchni HSS.

Kontrola zuzycia

Wiertto wymaga ostrzenia, gdy zauwazalne jest zwiekszenie sity potrzebnej do wiercenia, pogorszenie jakosci otworu lub nadmierne
nagrzewanie sie narzedzia. Zatepione wiertto generuje wiecej ciepta i moze uszkodzi¢ obrabiany materiat.
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