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T02102 Tvardy
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Cena brutto

Cena netto
Dostepnos¢

Czas wysyiki
Numer katalogowy
Kod producenta
Kod EAN

Producent

Opis produktu

Imateriatach trudnoskrawalnych. Zgodne z norma DIN 338.
Srednica 10.20 mm

[Materiat HSS 4341

[Powtoka TiN

IKat wierzchotka 135°

Charakterystyka techniczna

Wiertto czarno-ztote do metalu HSS 10.20mm

52,59 zt

42,76 zt
Dostepny od reki
natychmiast
T02102

T02102
5901477179617

Tvardy

Wiertto do metalu HSS 10.20mm z powtoka TiN T02102 TVARDY

Wiertto spiralne ze stali szybkotnacej HSS 4341 z powtoka azotku tytanu, przeznaczone do wiercenia otworéw w metalach i

Powtoka TiN (azotek tytanu)

Ztoto-czarna warstwa azotku tytanu zwieksza twardos¢ powierzchni wiertta i redukuje wspétczynnik tarcia. Efekt: mniejsze

nagrzewanie podczas pracy, wolniejsze zuzycie krawedzi tnacej i mozliwos¢ wiercenia z wyzszymi predkosciami obrotowymi.

Wierzchotek 2-stopniowy 135°
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Szlifowanie centralne pod katem 135° zapewnia samopozycjonowanie wiertta bez koniecznosci naktuwania punktu. Zmniejsza site
docisku potrzebng do rozpoczecia wiercenia, Co ma znaczenie przy pracy z recznymi wiertarkami.

Stal szybkotnaca HSS 4341

Stop stali zawierajacy wolfram, molibden i kobalt. Zachowuje twardos¢ w temperaturach do okoto 600°C, co pozwala na prace z
wiekszymi predkos$ciami skrawania niz wiertta ze stali weglowe;j.

Spirala odprowadzajaca wior

Szlifowane rowki spiralne skutecznie transportujg wiér na zewnatrz otworu. Zapobiega to blokowaniu wiertta i przegrzewaniu sie
materiatu w otworze, szczegdlnie przy wierceniu otwordéw gtebokich.

Specyfikacja techniczna

Model T02102

Srednica nominalna 10.20 mm

Materiat wiertta HSS 4341 (stal szybkotnaca)
Powtoka TiN (azotek tytanu)

Norma DIN 338

Typ wierzchotka 2-stopniowy, szlifowany

Kat wierzchotka 135°

Typ chwytu Cylindryczny

Rodzaj otworéw Przelotowe i nieprzelotowe
Opakowanie Plastikowy pojemnik z zawieszkg

Zastosowanie

e Wiercenie w stalach konstrukcyjnych i narzedziowych

e Obrébka stali nierdzewnych i kwasoodpornych

e Wiercenie w zeliwie szarym i sferoidalnym

¢ Obrébka stopéw aluminium i miedzi

e Wiercenie w brazach i mosigdzach

¢ Prace montazowe i instalacyjne wymagajace precyzyjnych otworéw
e Wiercenie w metalach trudnoskrawalnych

Dobor predkosci obrotowej

Dla $rednicy 10.20 mm w stali konstrukcyjnej zalecana predkos¢ to okoto 900-1200 obr/min przy chtodzeniu emulsjg. W stali
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nierdzewnej nalezy zmniejszy¢ obroty o okoto 30-40%. Przy wierceniu bez chtodzenia dodatkowo obniz predkos¢, aby unikngé
przegrzania powtoki TiN.

Uzytkowanie i konserwacja

Przed wierceniem upewnij sie, ze materiat jest stabilnie zamocowany, a punkt wiercenia oznaczony naktuwaczem (opcjonalnie
— wiertto z katem 135° pozycjonuje sie samoczynnie). Stosuj chtodzenie przy pracy ciagtej w stali — przedtuza zywotnos¢
powtoki TiN i zapobiega wypalaniu krawedzi.

Po uzyciu oczys¢ wiertto z wiéréw i pozostatosci materiatu. Nie uzywaj agresywnych rozpuszczalnikéw, ktére moga uszkodzi¢
powtoke. Przechowuj w oryginalnym plastikowym pojemniku, aby chroni¢ krawedzie tnace przed uszkodzeniem.

Jesli wiertto zaczyna gorzej cig¢ lub wymaga wiekszego docisku, moze wymagac ostrzenia. Ostrz tylko wierzchotek,
zachowujac oryginalny kat 135°. Unikaj przeszlifowania powtoki TiN — jesli zostanie catkowicie usunieta, wiertto bedzie dziatac
jak standardowe HSS bez powtoki.

Produkty powigzane

Rozwaz kompletny zestaw wiertet HSS z powtoka TiN w zakresie srednic 1-10 mm lub 1-13 mm. Do pracy z wierttami
przydatny bedzie zestaw naktuwaczy automatycznych oraz smary chtodzaco-smarujgce do obrébki metali.
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