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Wiertto do metalu kobaltowe 1,5 SWCO-1,5

== SCHMITH

Cena brutto 2,81 zt

Cena netto 2,28 zt

Dostepnos¢ Chwilowo niedostepny — zapytaj o termin
Numer katalogowy SWCoO-1,5

Kod producenta SWCoO-1,5

Kod EAN 5902004701080

Producent Narzedzia SCHMITH

Opis produktu
Wiertto do metalu kobaltowe 1,5 mm SWCO-1,5 SCHMITH

Wiertto spiralne ze stopu HSS-Co przeznaczone do wiercenia materiatéw trudnoskrawalnych. Dodatek 6% kobaltu zwieksza
odpornos¢ na Scieranie i umozliwia prace w wyzszych temperaturach przy obrébce stali utwardzonych i zeliwa o podwyzszonej
wytrzymatosci.

Srednica 1,5 mm

IMateriat HSS-Co (6% Co)

Typ uchwytu Walcowy

Zastosowanie Stal nierdzewna, zaroodporna

Charakterystyka techniczna

Stop HSS-Co z 6% zawartoscia kobaltu

Dodatek kobaltu podwyzsza twardos¢ i odpornosc termiczng wiertta. Umozliwia prace w temperaturach do 600°C bez utraty
witasciwosci skrawajacych, co jest istotne przy obrébce stali trudnoskrawalnych generujgcych wysokie ciepto w strefie skrawania.

Zoptymalizowane ulepszanie cieplne
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Kontrolowany proces hartowania i odpuszczania zapewnia rownomierng twardos¢ na catej dtugosci roboczej wiertta. Zwieksza to
zywotno$¢ narzedzia i zmniejsza ryzyko wykruszania ostrzy przy pracy z materiatami o wytrzymatosci powyzej 900 N/mm?2.

Powtoka tlenkowa na rowkach wiérowych

Warstwa tlenkéw metali naniesiona na powierzchnie rowkéw zmniejsza tarcie i utatwia ewakuacje wiéréw z otworu. Zapobiega to
zakleszczaniu sie urobku, co mogtoby prowadzi¢ do przegrzania lub ztamania wiertta.

Uchwyt walcowy

Cylindryczny trzpieh zapewnia kompatybilno$¢ z uchwytami wiertarskimi szybkomocujacymi i kluczowymi o srednicy 1,5 mm.
Stosowany standardowo w wierttach o matych Srednicach, gdzie stozkowy uchwyt Morse'a nie ma zastosowania.

Specyfikacja techniczna

Model SWCO-1,5

Srednica nominalna 1,5 mm

Materiat HSS-Co (stal szybkotngca z kobaltem)
Zawartos¢ kobaltu 6%

Typ uchwytu Walcowy

Powtoka Tlenkowa na rowkach wiérowych
Producent SCHMITH

Zastosowanie

e Wiercenie stali nierdzewnej austenitycznej (np. 304, 316)

¢ Obrébka stali kwasoodpornej o strukturze ferrytycznej

¢ Wiercenie stali zaroodpornej stosowanej w przemysle chemicznym

¢ Wykonywanie otworéw w zeliwie o wytrzymatosci powyzej 900 N/mm?2

e Prace z materiatami trudnoskrawalnymi generujgcymi wysokie temperatury
¢ Wiercenie elementéw w przemysle spozywczym i farmaceutycznym

e Obrébka komponentéw narazonych na korozje

Wskazéwki dotyczace parametréow skrawania
Przy wierceniu stali nierdzewnej zaleca sie predkos$¢ obrotowg 1200-1800 obr/min dla $rednicy 1,5 mm oraz posuw 0,02-0,04

mm/obr. Stosowanie chtodziwa (emulsja lub olej do skrawania) znaczaco wydtuza trwatos¢ wiertta i poprawia jakos¢ powierzchni
otworu. Unika¢ przerw w posuwaniu, ktére moga prowadzi¢ do utwardzenia materiatu obrabianego.
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Réznice miedzy wierttami HSS-Co a standardowymi HSS

Wiertta kobaltowe réznia sie od standardowych narzedzi ze stali szybkotngcej (HSS) dodatkiem 5-8% kobaltu w stopie. Kobalt
zwieksza twardos¢ na goraco, co oznacza, ze wiertto zachowuje ostros¢ przy temperaturach, w ktérych zwykte HSS zaczyna
sie odksztatca¢. W praktyce przektada sie to na mozliwos¢ wiercenia materiatéw o twardosci do 45-50 HRC bez nadmiernego
zuzycia.

Wiertta HSS-Co sa drozsze od standardowych HSS, ale w przypadku obrébki stali nierdzewnej czy zaroodpornej koszt ten

zwraca sie poprzez diuzszg zywotnos$¢ narzedzia. Przy wierceniu stali konstrukcyjnej o wytrzymatosci ponizej 800 N/mm?
wystarczajace sg standardowe wiertta HSS.

Konserwacja i przechowywanie

Po zakonczeniu pracy wiertto nalezy oczysci¢ z pozostatosci chtodziwa i widréw. Przechowywaé w suchym miejscu, najlepiej w
dedykowanym pojemniku lub stojaku zabezpieczajacym ostrza przed uszkodzeniem. Unika¢ kontaktu z innymi narzedziami,
ktére moga spowodowac wykruszenie krawedzi skrawajacych.

Stepione wiertto mozna przeszlifowac z zachowaniem oryginalnego kata wierzchotkowego (zazwyczaj 118° dla wiertta do
metalu). Szlifowanie powinno by¢ wykonywane na specjalistycznej szlifierce z uzyciem chtodziwa, aby unikna¢ odpuszczenia
materiatu.

Produkty powigzane

Do kompleksowej obrébki materiatéw trudnoskrawalnych warto rozwazy¢ wiertta kobaltowe w innych $rednicach z serii SWCO,
gwintowniki do stali nierdzewnej oraz chtodziwa specjalistyczne do obrébki stali wysokostopowych.
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