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Wiertto do metalu kobaltowe 4,1 SWCO-4,1

== SCHMITH

Cena brutto

Cena netto
Dostepnos¢

Czas wysyiki
Numer katalogowy
Kod producenta
Kod EAN

Producent

Opis produktu

utwardzonych i zaroodpornych.
Srednica 4,1 mm

IMateriat HSS-Co (6% Co)

Typ uchwytu Walcowy

IPowtoka Tlenkowa

Charakterystyka techniczna

5,49 zt

4,46 zt

Dostepny od reki
natychmiast
SWCO0-4,1
SWCO0-4,1
5902004701172

Narzedzia SCHMITH

Wiertto do metalu kobaltowe 4,1 mm SWCO-4,1 SCHMITH

Specjalistyczne wiertto wykonane ze stali HSS-Co z 6% dodatkiem kobaltu, przeznaczone do wiercenia materiatéw
trudnoskrawalnych. Zawartos¢ kobaltu zwieksza twardos¢ i odpornos¢ na wysoka temperature, co umozliwia obrébke stali

Stop HSS-Co z 6% kobaltu

Dodatek kobaltu zwieksza twardo$¢ materiatu wiertta i jego odpornos¢ termiczng. Umozliwia to prace przy wyzszych temperaturach

skrawania bez utraty ostrza, co jest kluczowe przy wierceniu stali utwardzonych i materiatéw o wytrzymatosci powyzej 900 N/mm?.
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Powtoka tlenkowa na rowkach

Warstwa tlenkéw na powierzchni rowkéw wiérowych redukuje tarcie i utatwia odprowadzanie wiéréw z otworu. Zmniejsza to ryzyko
zakleszczenia wiertta i przegrzania podczas pracy, wydtuzajac zywotnosé narzedzia.

Optymalizowane ulepszanie cieplne

Kontrolowany proces obrébki termicznej zapewnia réwnomierng twardos¢ w catym przekroju wiertta oraz odpowiednig elastycznosc
rdzenia. Zapobiega to tamaniu sie narzedzia podczas pracy z twardymi materiatami.

Uchwyt walcowy

Standardowy trzpien cylindryczny umozliwia montaz w uchwytach wiertarskich o zakresie od 1 do 13 mm. Zapewnia stabilne
mocowanie i centryczne prowadzenie wiertta podczas obrébki.

Specyfikacja techniczna

Symbol produktu SWCO0-4,1

Srednica wiertta 4,1 mm

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

Powtoka Tlenkowa

Typ uchwytu Walcowy (cylindryczny)

Producent SCHMITH

Zastosowanie

e Wiercenie stali nierdzewnej i kwasoodpornej (austeniczne, ferrytyczne)

¢ Obrébka stali zaroodpornych stosowanych w instalacjach wysokotemperaturowych
* Wiercenie zeliwa sferoidalnego i ciggliwego o wytrzymatosci powyzej 900 N/mm?2

¢ Wykonywanie otwordéw w stalach konstrukcyjnych o podwyzszonej wytrzymatosci
¢ Prace montazowe i instalacyjne w przemysle chemicznym i spozywczym

¢ Obrébka elementéw narazonych na korozje i wysoka temperature

¢ Naprawa i konserwacja urzadzen ze stali specjalnych

Parametry skrawania
Przy wierceniu stali nierdzewnych zaleca sie predkos¢ obrotowg 800-1200 obr/min dla Srednicy 4,1 mm oraz stosowanie chtodziwa

lub srodka smarujacego. Dla zeliwa mozna zwiekszy¢ obroty do 1500 obr/min. Posuw powinien by¢ réwnomierny, bez nadmiernego
docisku, ktéry moze prowadzi¢ do przegrzania i stepienia ostrza.
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Réznice miedzy wierttami HSS-Co a standardowymi HSS

Wiertta kobaltowe HSS-Co réznig sie od standardowych wiertet HSS przede wszystkim zawartoscig kobaltu (5-8%), co zwieksza
ich twardos¢ z okoto 63-64 HRC do 65-67 HRC. Przektada sie to na mozliwos¢ obrébki materiatéw o twardosci do 40 HRC,
podczas gdy standardowe wiertta HSS nadajg sie do materiatéw o twardosci maksymalnie 30 HRC.

Wiertta kobaltowe zachowujg ostros¢ przy temperaturach do 600°C, co jest o okoto 100°C wiecej niz w przypadku
standardowych wiertet HSS. Oznacza to mozliwos$¢ pracy z wyzszymi predkosciami skrawania bez utraty wtasciwosci
narzedzia. Koszt wiertet HSS-Co jest wyzszy, ale uzasadnia sie przy regularnej obrébce materiatéw trudnoskrawalnych, gdzie
standardowe wiertta szybko tracg ostrosc.

Uzytkowanie i konserwacja

Przed rozpoczeciem wiercenia nalezy oznaczy¢ punkt wiercenia punktakiem, aby zapobiec zeslizgiwaniu sie wiertta. Przy
wchodzeniu w materiat zaleca sie nizszg predkos$¢ obrotowg i stopniowe jej zwiekszanie po rozpoczeciu skrawania. Podczas
pracy nalezy regularnie wycofywacd wiertto w celu usuniecia wiéréw, szczegélnie przy gtebokich otworach.

Stosowanie odpowiedniego chtodziwa jest kluczowe dla zywotnosci wiertta. Dla stali nierdzewnych sprawdzaja sie emulsje
olejowe lub specjalne pasty do wiercenia. Po zakonczeniu pracy wiertto nalezy oczysci¢ z wiéréw i resztek chtodziwa, a
nastepnie zabezpieczy¢ przed wilgocia. Przechowywanie w indywidualnych tubach lub organizer zapobiega uszkodzeniu
ostrzy.

Wiertto mozna ostrzi¢ za pomoca ostrzatki do wiertet, zachowujac kat przytozenia 118° i symetrie obu krawedzi skrawajgcych.
Nieréwnomierne ostrzy prowadzi do bicia wiertta i poszerzania otworu. Po kilku ostrzeniach warto sprawdzi¢ dtugos¢ krawedzi
skrawajgcych i w razie potrzeby wyréwnac je na szlifierce.

Produkty powigzane
Do kompleksowej obrébki metali warto rozwazy¢ zakup zestawu wiertet kobaltowych w réznych srednicach (1-10 mm), co

zapewni gotowos¢ do réznorodnych zadan. Przydatnym uzupetnieniem bedzie takze punktak o twardosci odpowiedniej dla
stali utwardzonych oraz chtodziwo do obrébki stali nierdzewnych.
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