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WIERTLO KC 22,5 SWKC-22,5 SCHMITH

/ Cena brutto

Cena netto
Dostepnos¢
Numer katalogowy
Kod producenta
Kod EAN

Producent

Opis produktu

Srednica 22,5 mm
Typ stali KC (HSS)
Uchwyt Stozkowy Morse'a

IKat wierzchotkowy 118°

Charakterystyka techniczna

Wiertto KC 22,5 mm SWKC-22,5 SCHMITH

79,52 zt

64,65 zt

Chwilowo niedostepny — zapytaj o termin
SWKC-22,5

SWKC-22,5

5902004711089

Narzedzia SCHMITH

\Wiertto spiralne o Srednicy 22,5 mm wykonane ze stali szybkotnagcej KC z uchwytem stozkowym Morse'a. Przeznaczone do
lorecyzyjnego wiercenia otworéw o duzych $rednicach w metalach i tworzywach sztucznych.

Stal szybkotnaca KC

Materiat o podwyzszonej wydajnosci skrawania w poréwnaniu ze standardowa stalg HSS. Zawiera dodatki kobaltu, co zwieksza

odpornos¢ na temperatury podczas wiercenia i wydtuza zywotnos$¢ narzedzia przy pracy w trudnych warunkach.

Uchwyt stozkowy Morse'a

oferta wa?na 3 dni
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Mocowanie stozkowe zapewnia precyzyjne centrowanie i stabilne osadzenie w tulejach wiertarek stacjonarnych. Eliminuje poslizg
podczas pracy pod duzym obcigzeniem, co jest istotne przy wierceniu otworéw o Srednicy powyzej 20 mm.

Kat wierzchotkowy 118°

Standardowy kat zgodny z norma DIN 345, uniwersalny dla wiekszosci materiatéw metalowych. Zapewnia rownowage miedzy sitg
skrawania a odprowadzaniem wiéréw przy wierceniu stali konstrukcyjnej, aluminium i zeliwa.

Szlifowana powierzchnia

Precyzyjne wykonanie rowkéw spiralnych i krawedzi skrawajgcych metoda szlifowania. Przektada sie to na doktadno$¢ wymiarowa
otworu i nizszg chropowatosé powierzchni po wierceniu.

Specyfikacja techniczna

Producent SCHMITH

Symbol SWKC-22,5

Srednica nominalna 22,5 mm

Typ stali KC (HSS z dodatkiem kobaltu)
Typ uchwytu Stozkowy Morse'a

Kat wierzchotkowy 118°

Norma DIN 345

Jednostka sprzedazy 1 szt.

Kod EAN 5902004711089

Zastosowanie

¢ Wiercenie otworéw przelotowych w stalach konstrukcyjnych i narzedziowych

e Obrébka elementéw z aluminium i stopéw aluminium w przemysle maszynowym

e Wiercenie w brazie i mosigdzu przy produkcji armatury i elementéw elektrycznych
¢ Wykonywanie otworéw w zeliwie szarym i sferoidalnym

¢ Obrébka tworzyw sztucznych konstrukcyjnych o wysokiej twardosci

* Prace warsztatowe wymagajace precyzyjnych otworéw o $rednicy 22,5 mm

e Aplikacje przemystowe na wiertarkach stacjonarnych z mocowaniem stozkowym

Uzytkowanie i konserwacja

Parametry wiercenia

oferta wa?na 3 dni



Dla stali konstrukcyjnej: predko$¢ obrotowa 200-350 obr/min, posuw 0,2-0,4 mm/obr. Dla aluminium: 600-900 obr/min, posuw
0,3-0,5 mm/obr. Stosowac chtodzenie emulsjg lub olejem skrawajgcym przy wierceniu stali i zeliwa. Aluminium mozna wierci¢ na

sucho lub z minimalnym smarowaniem.

Ostrzenie i konserwacja
Utrzymywac ostrosc¢ krawedzi skrawajacych — tepe wiertto generuje nadmierng temperature i zmniejsza doktadnos¢ otworu. Ostrzy¢

na szlifierkach narzedziowych z zachowaniem kata 118° i symetrii obu krawedzi. Po zakonczeniu pracy oczysci¢ z wiéréw i
zabezpieczy¢ przed korozjg cienka warstwa oleju.

Kompatybilnos¢ uchwytu

Sprawdzi¢ rozmiar stozka Morse'a w wiertarce przed zakupem. Wiertta o $rednicy 22,5 mm zazwyczaj wyposazone sg w stozek MT2
lub MT3. W razie potrzeby zastosowac tulejke redukcyjng do dostosowania rozmiaru stozka do gniazda wrzeciona.
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