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Wiertto do metalu kobaltowe 11 SWCO-11,0

== SCHMITH

Cena brutto 31,15 zt

Cena netto 25,33 zt

Dostepnos¢ Dostepny od reki
Czas wysyiki natychmiast

Numer katalogowy SWCO-11,0

Kod producenta SWCO-11,0

Kod EAN 5902004701370
Producent Narzedzia SCHMITH

Opis produktu
Wiertto do metalu kobaltowe 11 mm SWCO-11,0 SCHMITH

Wiertto spiralne do obrébki trudnoskrawalnych materiatéw, wykonane ze stopu stali z dodatkiem 6% kobaltu. Przeznaczone do

wiercenia stali kwasoodpornej, nierdzewnej, zaroodpornej oraz zeliwa o podwyzszonej wytrzymatosci.
Srednica 11,0 mm

Zawarto$¢ kobaltu 6%

Typ uchwytu Walcowy

|Powtoka Tlenkowa

Charakterystyka techniczna

Stop z 6% zawartoscia kobaltu

Dodatek kobaltu zwieksza twardos¢ krawedzi skrawajacych i odpornos¢ na wysoka temperature powstajgcg podczas wiercenia.
Pozwala to na obrébke materiatéw o wytrzymatosci przekraczajacej 900 N/mm?2, ktére szybko tepig standardowe wiertta HSS.

Powtoka tlenkowa na rowkach wiorowych
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Warstwa tlenku natozona w procesie obrébki termicznej zmniejsza tarcie podczas odprowadzania wiéréw. Zapobiega to ich
zakleszczaniu w rowkach, co jest szczegdlnie istotne przy wierceniu materiatéw ciggliwych, takich jak stal nierdzewna.

Optymalizowana obrébka cieplna

Proces hartowania i odpuszczania dostosowany do stopu kobaltowego zapewnia rownowage miedzy twardoscig a odpornosciag na
tamanie. Wiertto zachowuje stabilno$¢ geometrii nawet przy intensywnej pracy w warunkach przemystowych.

Uchwyt walcowy

Trzon o statej Srednicy 11 mm, kompatybilny ze standardowymi uchwytami wiertarskimi (trzpieniowymi i szybkomocujacymi).
Zapewnia pewne mocowanie w wiertarkach stacjonarnych i recznych o odpowiedniej mocy.

Specyfikacja techniczna

Model SWCO0-11,0

Srednica wiertta 11,0 mm

Materiat HSS-Co (stal szybkotngca z kobaltem)

Zawartos¢ kobaltu 6%

Typ uchwytu Walcowy

Powtoka Tlenkowa (rowki wiérowe)

Przeznaczenie Stal kwasoodporna, nierdzewna, zaroodporna, zeliwo >900
N/mm?

Producent SCHMITH

Zastosowanie

e Wiercenie stali nierdzewnej w instalacjach przemystowych i spozywczych

e Obrébka stali kwasoodpornej w konstrukcjach narazonych na korozje

¢ Wiercenie stali zaroodpornej w elementach piecéw i uktadéw wydechowych

¢ Wykonywanie otworéw w zeliwie o podwyzszonej wytrzymatosci (=900 N/mm?)
e Prace serwisowe przy urzgdzeniach ze stali trudnoskrawalnych

e Montaz i konserwacja maszyn w przemysle chemicznym i petrochemicznym

¢ Wiercenie materiatéw, ktére szybko zuzywajg standardowe wiertta HSS

Dobdr parametrow skrawania

Przy wierceniu stali nierdzewnej nalezy stosowac predkosci obrotowe o 30-50% nizsze niz dla stali konstrukcyjnej. Zalecane jest
stosowanie chtodziwa (emulsja olejowa lub olej skrawajacy), ktére obniza temperature strefy skrawania i wydtuza zywotnos¢ wiertta.
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Posuw powinien by¢ réwnomierny — zbyt wolny posuw powoduje zatarcie krawedzi, zbyt szybki prowadzi do przegrzania.

Réznice miedzy wierttami HSS a HSS-Co

Wiertta HSS (High Speed Steel) to standardowe narzedzia do stali konstrukcyjnej i metali niezelaznych. Wiertta HSS-Co
zawierajg dodatek kobaltu (zazwyczaj 5-8%), ktéry zwieksza twardos¢ i odpornos¢ termiczng. Dzieki temu wiertta kobaltowe
zachowujg ostros¢ krawedzi przy temperaturach do 600°C, podczas gdy standardowe HSS traci wtasciwosci juz przy
200-250°C. Ta réznica decyduje o mozliwosci obrébki materiatéw trudnoskrawalnych, ktére generujg znaczne ciepto podczas
wiercenia.

Sprawdzanie kompatybilnosci z wiertarka
Wiertto o Srednicy 11 mm wymaga wiertarki o mocy minimum 600-800 W (dla wiertet recznych) lub wiertarki stotowej. Sprawdz

zakres uchwytu — wiekszos¢ uchwytéw trzpieniowych obstuguje $rednice 1,5-13 mm. Przy wierceniu stali nierdzewnej wazna jest
mozliwos¢ regulacji obrotéw — zbyt wysokie obroty prowadza do szybkiego stepienia wiertta.

Uzytkowanie i konserwacja

Po zakonczeniu pracy nalezy oczysci¢ rowki wiérowe z zanieczyszczen i skontrolowac¢ stan krawedzi skrawajgcych. Wiertto
przechowuj w suchym miejscu, zabezpieczone przed wilgocia. W przypadku stepienia, ostrzenie nalezy przeprowadzic z
zachowaniem oryginalnych katéw — kat wierzchotkowy 118° dla stali, ewentualnie 130-135° dla materiatéw bardzo twardych.
Nieprawidtowe ostrzenie zmniejsza skuteczno$¢ skrawania i moze prowadzi¢ do pekniecia wiertfa.

Podczas wiercenia unikaj przegrzewania — charakterystyczne przebarwienia na niebiesko lub fioletowo $wiadczg o utracie
hartowania. Taka sytuacja wymaga ponownego ostrzenia i zmiany parametréw obrébki.
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