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Wiertto do metalu HSS PRO 8,1 SWMP-8,1
SCHMITH

Cena brutto 8,30 zt

Cena netto 6,75 zt

Dostepnos¢ Dostepny od reki
Czas wysyiki natychmiast

Numer katalogowy SWMP-8,1

Kod producenta SWMP-8,1

Kod EAN 5902004700854
Producent Narzedzia SCHMITH

Opis produktu

Wiertto do metalu HSS PRO 8,1 mm SWMP-8,1 SCHMITH

Wiertto walcowe z serii PRO wykonane ze stali szybkotnacej HSS, przeznaczone do precyzyjnego wiercenia otworéw o $rednicy
18,1 mm w stalach konstrukcyjnych, metalach kolorowych oraz tworzywach sztucznych. Wzmocniony rdzenh zwieksza
odpornos¢ na obcigzenia podczas pracy z materiatami o podwyzszonej twardosci.

Srednica 8,1 mm

|Materiat HSS

IKat wierzchotkowy 135°

Typ uchwytu Walcowy

Charakterystyka techniczna

Wzmocniony rdzen

Zwiekszona grubos$c¢ rdzenia wiertta podnosi odpornosé na momenty skrecajace i sity osiowe, co zapobiega tamaniu sie narzedzia
podczas wiercenia w stalach lekko utwardzanych oraz materiatach o niejednorodnej strukturze.
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Kat wierzchotkowy 135°

Ostrzejszy kat w poréwnaniu do standardowych 118° zmniejsza opdr przy wchodzeniu w materiat, ogranicza poslizg na poczatku
wiercenia i redukuje sity osiowe, co jest szczegdlnie istotne przy pracy z twardszymi stalami.

Szlifowana spirala

Precyzyjne szlifowanie rowkéw spiralnych zapewnia statg geometrie krawedzi tngcych na catej dtugosci roboczej. Gtadka
powierzchnia rowkéw utatwia odprowadzanie wiéréw i zmniejsza tarcie podczas wiercenia.

Szlifowane krawedzie tnace

Obrébka wykonczeniowa krawedzi przez szlifowanie zwieksza ostros¢ i trwatos¢ ostrzy. Zapewnia to czystsze otwory i diuzsze okresy
miedzy ostrzeniami w poréwnaniu z wierttami walcowanymi.

Specyfikacja techniczna

Model SWMP-8,1

Srednica nominalna 8,1 mm

Materiat HSS (High Speed Steel)

Typ uchwytu Walcowy

Kat wierzchotkowy 135°

Obrébka powierzchni Szlifowana spirala i krawedzie tnace
Konstrukcja rdzenia Wzmocniona

Zastosowanie

¢ Wiercenie otworéw w stalach konstrukcyjnych niestopowych i niskostopowych
¢ Obroébka stali lekko utwardzanych o twardosci do 900 N/mm?2

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

¢ Wykonywanie otworéw w tworzywach sztucznych technicznych

¢ Prace warsztatowe wymagajgce powtarzalnej doktadnosci

e Montaz i konserwacja maszyn przemystowych

e Konstrukcje stalowe w budownictwie

Uzytkowanie i konserwacja

Parametry wiercenia
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Dla stali konstrukcyjnych zalecane obroty: 800-1200 obr/min, posuw 0,08-0,12 mm/obr. Dla aluminium mozna zwiekszy¢ predkosc
do 2000 obr/min. Podczas wiercenia stosowac chtodzenie emulsjg lub olejem obrébkowym, co wydtuza trwatos¢ narzedzia i poprawia
jakos¢ otworu.

Kompatybilnosé

Uchwyt walcowy pasuje do standardowych uchwytéw wiertarskich o zakresie 1-13 mm. SprawdZ maksymalng Srednice wiercenia
dopuszczalng dla wiertarki - dla wiertta 8,1 mm zalecana moc silnika to minimum 600 W.

Konserwacja

Po zakonczeniu pracy oczysci¢ wiertto z wiéréow i pozostatosci materiatu. Przechowywacé w suchym miejscu, zabezpieczone przed
wilgocia. Regularnie kontrolowa¢ stan krawedzi tnacych - wiertto mozna wielokrotnie ostrzy¢ przy zachowaniu prawidtowej geometrii
kata wierzchotkowego.
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