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Opis produktu

Srednica 3.30 mm

IMateriat HSS 4341

IPowtoka TiN

IKat wierzchotka 135°

Wiertto czarno-ztote do metalu HSS 3.30mm

T02033 Tvardy

Cena brutto

Cena netto
Dostepnos¢

Czas wysyiki
Numer katalogowy
Kod producenta
Kod EAN

Producent

Charakterystyka techniczna

14,00 zt

11,38 zt
Dostepny od reki
natychmiast
T02033

T02033
5901477179334

Tvardy

Wiertto do metalu HSS 3.30 mm z powtokg TiN TVARDY T02033

Wiertto spiralne wykonane ze stali szybkotnacej HSS 4341, pokryte powtoka azotku tytanu (TiN). Przeznaczone do wiercenia
otworéw w stalach konstrukcyjnych, nierdzewnych oraz innych materiatach trudnoskrawalnych.

Powtoka TiN (azotek tytanu)

Ztoto-czarna powtoka zwieksza twardo$¢ powierzchni ostrza i redukuje wspétczynnik tarcia. Skutkuje to dtuzsza zywotnoscia wiertta

oraz mozliwoscig pracy przy wyzszych predkosciach obrotowych bez przegrzewania.

Stal HSS 4341
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Stal szybkotngca z dodatkiem kobaltu zapewnia odpornos¢ na wysokie temperatury podczas wiercenia. Umozliwia obrébke
materiatéw o twardosci do 900 N/mm? bez utraty wtasciwosci skrawnych.

Kat wierzchotka 135°

Dwustopniowe szlifowanie pod katem 135° eliminuje konieczno$¢ naktuwania punktu wiercenia. Redukuje sity osiowe podczas
rozpoczynania wiercenia, co zapobiega $lizganiu sie wiertta po powierzchni.

Spiralne rowki odprowadzajace

Precyzyjnie szlifowana spirala skutecznie transportuje wiér w gére otworu. Zapobiega zatykaniu sie kanatéw wiérowych, co jest
szczegolnie istotne przy wierceniu gtebokich otwordw.

Specyfikacja techniczna

Model T02033

Srednica nominalna 3.30 mm

Materiat HSS 4341 (stal szybkotnaca)

Powtoka TiN (azotek tytanu)

Norma DIN 338

Kat wierzchotka 135° (2-stopniowy)

Typ uchwytu Cylindryczny

Rodzaj wiercenia Otwory przelotowe i nieprzelotowe
Opakowanie Plastikowy pojemnik z otworem do zawieszenia

Zastosowanie

¢ Wiercenie otworéw montazowych w konstrukcjach stalowych
e Obrébka stali weglowych i niskostopowych

e Wiercenie stali nierdzewnych i kwasoodpornych

¢ Wykonywanie otworéw w stopach aluminium

¢ Obroébka zeliwa szarego i sferoidalnego

¢ Wiercenie miedzi i jej stopéw (mosigdz, braz)

e Prace w warunkach warsztatowych i montazowych

e Zastosowania w przemysle maszynowym i metalowym

Zalecane parametry wiercenia

Dla stali konstrukcyjnej (do 600 N/mm?2): predkos$¢ obrotowa 1200-1600 obr/min, posuw 0.05-0.08 mm/obr. Dla stali nierdzewnej:
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predkos¢ 800-1000 obr/min, posuw 0.04-0.06 mm/obr. Stosowac chtodzenie emulsjg lub olejem skrawajgcym. Unikaé przerywania
wiercenia w trakcie pracy — moze to spowodowac zatarcie wiertta.

Uzytkowanie i konserwacja

Przed rozpoczeciem wiercenia sprawdzi¢ mocowanie wiertta w uchwycie — luz osiowy nie powinien przekracza¢ 0.1 mm.
Podczas wiercenia otwordw gtebszych niz 3-krotnos¢ srednicy regularnie wycofywad wiertto w celu usuniecia wiéréw.

Powtoka TiN nie wymaga specjalnej konserwacji, ale nalezy unika¢ przegrzewania wiertta powyzej 200°C — moze to
spowodowac utrate wtasciwosci powtoki. Po zakofczeniu pracy oczysci¢ wiertto z wiéréw i natozy¢ cienka warstwe oleju
zabezpieczajacego przed korozjg.

Przechowywac w oryginalnym opakowaniu w suchym miejscu. Tepienie ostrzy mozna zregenerowad przez ponowne
szlifowanie, jednak usuwa to powtoke TiN z krawedzi tngcych.

Produkty powigzane
Do kompleksowej obrébki metalu warto rozwazy¢ wiertta w innych $rednicach z serii TVARDY HSS-TiN (dostepne od 1.0 do

13.0 mm), gwintowniki metryczne do gwintowania otworéw oraz zestawy narzedzi skrawajacych do obrébki recznej i
maszynowej.
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