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Wiertto do metalu kobaltowe 9 SWCO-9,0

== SCHMITH

Cena brutto

Cena netto
Dostepnos¢

Czas wysyiki
Numer katalogowy
Kod producenta
Kod EAN

Producent

Opis produktu

podczas intensywnej pracy.
Srednica 9,0 mm

Zawartos¢ kobaltu 6%

Typ uchwytu Walcowy

IMateriat HSS-Co

Charakterystyka techniczna

20,27 zt

16,48 zt
Dostepny od reki
natychmiast
SWCo0-9,0
SWCo0-9,0
5902004701332

Narzedzia SCHMITH

Wiertto do metalu kobaltowe 9 mm SWCO-9,0 SCHMITH

Specjalistyczne wiertto skrawajgce ze stopu stali z dodatkiem 6% kobaltu, przeznaczone do obrébki materiatéw
trudnoskrawalnych o podwyzszonej twardosci. Konstrukcja z powtoka tlenkowg zapewnia efektywne odprowadzanie wiéréw

Stop z dodatkiem kobaltu 6%

Dodatek kobaltu zwieksza twardos¢ ostrza i odpornosé¢ na wysokg temperature podczas skrawania. Wiertto zachowuje geometrie

krawedzi skrawajacych nawet przy obrdbce stali utwardzanej, co przektada sie na dtuzszg zywotnos¢ narzedzia w poréwnaniu do

standardowych wiertet HSS.
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Ulepszanie cieplne

Zoptymalizowany proces obrébki termicznej zapewnia réwnomierng strukture materiatu i maksymalng wytrzymatos¢ mechaniczna.
Proces ten stabilizuje wtasciwosci stopu, eliminujac naprezenia wewnetrzne i zwiekszajac odpornos¢ na pekanie przy duzych
obcigzeniach.

Powtoka tlenkowa

Warstwa tlenku na powierzchni rowkéw wiérowych redukuje tarcie i utatwia usuwanie urobku z otworu. Powtoka zapobiega
przywieraniu wiéréw do Scianek rowka, co jest kluczowe przy wierceniu materiatéw ciagliwych, takich jak stal nierdzewna.

Uchwyt walcowy

Cylindryczny trzonek umozliwia zamocowanie w standardowych uchwytach wiertarskich o srednicy 9 mm. Konstrukcja zapewnia
stabilne mocowanie i precyzyjne prowadzenie wiertta podczas pracy, minimalizujac bicie.

Specyfikacja techniczna

Model SWCO0-9,0

Srednica wiertta 9,0 mm

Materiat HSS-Co (stal szybkotnaca z kobaltem)

Zawartos¢ kobaltu 6%

Typ uchwytu Walcowy

Powtoka powierzchniowa Tlenkowa

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

Producent SCHMITH

Zastosowanie

e Wiercenie stali nierdzewnej i kwasoodpornej (AISI 304, 316)

e Obrébka stali zaroodpornych stosowanych w instalacjach przemystowych
¢ Wiercenie zeliwa o wytrzymatosci przekraczajacej 900 N/mm?

e Prace montazowe w konstrukcjach ze stali trudnoskrawalnych

* Wykonywanie otworéw w elementach poddanych obrébce cieplnej

¢ Wiercenie materiatéw o zwiekszonej twardosci powierzchniowej

¢ Zastosowania przemystowe wymagajace trwatosci narzedzia
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e Prace konserwacyjne w maszynach i urzadzeniach ze stali specjalnych

Dlaczego kobalt ma znaczenie

Dodatek kobaltu do stali szybkotnacej (HSS) podnosi twardos$¢ na gorgco, co oznacza, ze wiertto nie traci ostrosci nawet przy
temperaturach dochodzacych do 600°C generowanych podczas skrawania. Standardowe wiertta HSS zmiekczaja juz w temperaturze
okoto 200-250°C. Stad wiertta kobaltowe sa rekomendowane do materiatéw, ktére stawiajg duzy opér skrawaniu i powoduja
intensywne nagrzewanie sie narzedzia.

Uzytkowanie i konserwacja

Podczas wiercenia stali nierdzewnej i zaroodpornej nalezy stosowac nizsze predkosci obrotowe niz przy obrébce stali
konstrukcyjnej - zazwyczaj o 30-50% mniejsze. Konieczne jest réwniez uzycie chtodziwa lub smaru skrawajgcego, ktére
odprowadza ciepto i zmniejsza tarcie. Zaleca sie wiercenie z przerwami, aby unikng¢ przegrzania ostrza.

Po zakonhczeniu pracy wiertto nalezy oczysci¢ z pozostatosci wiéréw i zabezpieczy¢ przed korozja. Regularne ostrzenie
regeneruje geometrie krawedzi skrawajacych - wiertta kobaltowe mozna ostrzy¢ wielokrotnie przy zachowaniu odpowiednich
katéw przytozenia i natarcia. Prawidtowe przechowywanie w suchym miejscu przedtuza zywotnos¢ narzedzia.

Parametry skrawania - wskazowki

Dla stali nierdzewnej: predkos$¢ skrawania 10-15 m/min, posuw 0,05-0,10 mm/obr. Dla zeliwa o wytrzymatosci >900 N/mm?2:
predkos¢ skrawania 12-18 m/min, posuw 0,08-0,12 mm/obr. Parametry nalezy dostosowac do konkretnego materiatu i mocy

wiertarki.
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