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Opis produktu

IMateriat HSS + TiN
Zakres srednic 2-8 mm
Jllos¢ 13 szt

INorma DIN 338

Wiertta do metalu, tytan 2-8 mm / 13 szt /

22310 /STHOR

Cena brutto
Cena netto
Dostepnos¢
Czas wysyiki
Numer katalogowy
Kod producenta
Kod EAN
Producent
Jednostka
Rozmiar
Uchwyt
Zastosowanie

Srednica [mm]

10,24 zt

8,33 zt
Dostepny od reki
natychmiast
22310

22310
5906083223105
Sthor

KPL
uniwersalny
Walcowy

metal

2-8

Wiertta do metalu HSS tytan STHOR 2-8 mm, zestaw 13 szt (22310)

Zestaw wiertet spiralnych do metalu wykonanych ze stali szybkotnacej HSS z powtoka tytanowg TiN. Zakres $rednic od 2 do 8
mm obejmuje 13 najpopularniejszych rozmiaréw stosowanych w pracach warsztatowych i montazowych. Zgodnos$¢ z norma
DIN 338 zapewnia wymiennos$¢ z innymi narzedziami oraz powtarzalnos¢ parametréw geometrycznych.

Charakterystyka techniczna wiertet HSS z powtoka tytanowg

oferta wa?na 3 dni


https://xl-narzedzia.pl/wiertla-do-metalu-tytan-2-8-mm-13-szt-22310-sthor-p-9068.html

Stal szybkotnaca HSS
Materiat podstawowy charakteryzuje sie twardoscig 62-65 HRC oraz odpornoscig na temperatury do 600°C. Stal HSS zachowuje

ostros¢ krawedzi tngcych podczas wiercenia w stalach konstrukcyjnych, nierdzewnych oraz metalach kolorowych. Sktad stopowy
zapewnia odpornos¢ na Scieranie mechaniczne przy duzych obrotach.

Powtoka z azotku tytanu (TiN)
Warstwa TiN o grubosci 2-4 mikrometréow zwieksza twardosé powierzchni do 80 HRC oraz zmniejsza wspoétczynnik tarcia o okoto 40%.

Powtoka redukuje adhezje wiéréw do powierzchni wiertta, co wydtuza zywotnos¢ narzedzia o 200-300% w poréwnaniu do wiertet bez
powtoki. Charakterystyczny ztoty kolor utatwia identyfikacje.

Zgodnosc¢ z norma DIN 338
Standard DIN 338 definiuje kat wierzchotkowy 118°, kat spirali 28-32° oraz tolerancje $rednicy zgodne z klasg h8. Geometria ta

zapewnia samoocentrowanie podczas nawiercania oraz efektywne odprowadzanie wiéréw z otworu. Norma gwarantuje
kompatybilnos¢ z uchwytami wiertarskimi i wrzecion.

Kaseta przechowywania
Plastikowa kaseta z oznaczonymi gniazdami zabezpiecza krawedzie tnace przed uszkodzeniem oraz utatwia selekcje wtasciwej

srednicy. System organizacji narzedzi skraca czas przygotowania do pracy i minimalizuje ryzyko zgubienia poszczegélnych wiertet
podczas transportu lub przechowywania.

Specyfikacja techniczna

Producent STHOR

Model 22310

Materiat podstawowy Stal szybkotngca HSS

Powtoka Azotek tytanu (TiN)

Zakres srednic 2,25,3,32,35,4,45,5,5.5,6,6.5,7,8mm
Liczba elementéw 13 sztuk

Norma wykonania DIN 338

Kat wierzchotkowy 118°

Typ chwytu Cylindryczny

Opakowanie Plastikowa kaseta
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Zastosowanie wiertet HSS z powtoka TiN

¢ Wiercenie otworéw w stalach konstrukcyjnych o wytrzymatosci do 900 N/mm?2
¢ Obrébka stali nierdzewnych i kwasoodpornych typu AISI 304, 316

e Wiercenie w metalach kolorowych: aluminium, mosiadzu, miedzi, brazie

¢ Prace Slusarskie zwigzane z montazem konstrukcji stalowych

¢ Wiercenie w blachach o grubosci do 10 mm

¢ Przygotowanie otworéw pod gwintowanie M3-M10

¢ Prace warsztatowe wymagajace precyzyjnych otworéw montazowych

¢ Naprawa i konserwacja maszyn oraz urzadzen przemystowych

Parametry pracy i dobér warunkéw skrawania

Predkos¢ obrotowa
Dla stali konstrukcyjnych zalecana predkos¢ skrawania wynosi 20-30 m/min, co dla wiertta @ 6 mm odpowiada okoto 1000-1500

obr/min. W przypadku stali nierdzewnych nalezy zmniejszy¢ obroty o 30-40%. Aluminium i mosigdz mozna wierci¢ z predkoscia
50-80 m/min. Zbyt wysokie obroty powoduja przegrzewanie i utrate wtasciwosci powtoki TiN.

Posuw i chtodzenie
Posuw powinien by¢ staty i umiarkowany - zbyt wolny posuw powoduje tarcie zamiast skrawania, zbyt szybki przecigza krawedzie

tnace. Podczas wiercenia w stalach zaleca sie stosowanie emulsji chtodzgco-smarujacej lub oleju obrébkowego. Wiercenie na sucho
dopuszczalne jest tylko w aluminium i mosigdzu przy matych srednicach.

Nawiercanie i prowadzenie
Przed wierceniem otworéw o $rednicy powyzej 5 mm zaleca sie wykonanie nawiercenia punktakiem lub wierttem centrujgcym.

Zapobiega to zeslizgiwaniu sie wiertta i zapewnia prostopadto$¢ otworu. Podczas wiercenia w blachach cienkich nalezy podtozy¢
materiat podporowy, aby unikng¢ rozdarcia materiatu przy wyjsciu wiertta.

Konserwacja i utrzymanie wiertet

Po zakonczeniu pracy nalezy oczysci¢ wiertta z wiéréw i pozostatosci emulsji za pomoca szczotki lub sprezonego powietrza.
Krawedzie tngce mozna zabezpieczy¢ cienkg warstwg oleju antykorozyjnego. Przechowywanie w dedykowanej kasecie chroni
przed uszkodzeniami mechanicznymi i wilgocia.

Wiertta stepione mozna naostrzy¢ na szlifierce do wiertet, zachowujac oryginalny kat wierzchotkowy 118° i symetrie krawedzi.
Ostrzenie usuwa powtoke TiN z wierzchotka, ale wiekszo$¢ powierzchni roboczej pozostaje zabezpieczona. Po naostrzeniu
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wiertto nadal charakteryzuje sie lepszymi parametrami niz standardowe HSS bez powtoki.
Bezpieczenstwo pracy
Podczas wiercenia nalezy stosowac okulary ochronne oraz rekawice robocze. Nie wolno przytrzymywac detali reka - nalezy uzywac

imadta lub odpowiednich uchwytéw. Wiéry usuwac wytacznie po zatrzymaniu wiertarki. Nie nalezy hamowac obracajacego sie wiertta
reka. Nalezy zachowac ostroznos¢ przy wyjmowaniu gorgcego wiertta z uchwytu.

Produkty uzupetniajgce

Do kompleksowej obrébki metali warto rozwazy¢ uzupetnienie zestawu o gwintowniki metryczne M3-M10, narzynki do gwintéw
zewnetrznych oraz wykroje stozkowe do powiekszania otworéw w blachach. Emulsja chtodzgco-smarujgca oraz olej do obrébki
metali wydtuzajg zywotnos$¢ wiertet i poprawiajg jako$¢ powierzchni otwordw.
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