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Wiertto czarno-ztote do metalu HSS 6.00mm
T02060 Tvardy
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Cena brutto 35,77 zt

Cena netto 29,08 zt
Dostepnos¢ Dostepny od reki
Czas wysyiki natychmiast
Numer katalogowy T02060

Kod producenta T02060

Kod EAN 5901477179457
Producent Tvardy

Opis produktu
Wiertto do metalu HSS 6.00mm z powtokg TiN TVARDY T02060

Wiertto spiralne ze stali szybkotnacej HSS 4341 z pokryciem azotkiem tytanu, przeznaczone do wiercenia otworéw w
Imetalach, w tym materiatach trudnoskrawalnych. Spetnia wymagania normy DIN 338.

Srednica 6.00 mm
IMateriat HSS 4341
IPowtoka TiN

IKat wierzchotka 135°

Charakterystyka techniczna

Powtoka TiN (azotek tytanu)

Charakterystyczne ztoto-czarne pokrycie zwieksza twardos¢ powierzchni wiertta, redukuje tarcie podczas skrawania i wydtuza
zywotnos¢ narzedzia. Umozliwia prace z wyzszymi predkosciami obrotowymi i zmniejsza nagrzewanie sie ostrza.

Stal szybkotnaca HSS 4341
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Stop o podwyzszonej zawartosci kobaltu, charakteryzujacy sie zwiekszong odpornoscia na Scieranie i temperature. Zachowuje
twardosé¢ w wyzszych temperaturach niz standardowa stal HSS, co przektada sie na stabilno$¢ wymiarowa otworéw.

Kat wierzchotka 135°

Dwustopniowy wierzchotek szlifowany pod katem 135° zapewnia samoczynne centrowanie wiertta bez koniecznosci naktuwania
punktu wiercenia. Redukuje nacisk osiowy potrzebny do rozpoczecia wiercenia i minimalizuje ryzyko zedlizgniecia sie narzedzia.

Szlifowana spirala

Precyzyjnie wykonane rowki spiralne skutecznie transportujg wiér na zewnatrz otworu, zapobiegajac jego zakleszczeniu i przegrzaniu
wiertta. Umozliwia wiercenie otworéw gtebokich bez koniecznosci czestego wycofywania narzedzia.

Specyfikacja techniczna

Model T02060

Srednica nominalna 6.00 mm

Materiat rdzenia HSS 4341 (stal szybkotnaca)

Powtoka powierzchniowa TiN (azotek tytanu)

Typ uchwytu Cylindryczny

Kat wierzchotka 135° (dwustopniowy)

Norma DIN 338

Typ wiercenia Otwory przelotowe i nieprzelotowe

Opakowanie Plastikowy pojemnik z otworem zawieszeniowym

Zastosowanie

e Wiercenie stali konstrukcyjnych o wytrzymatosci do 900 N/mm?

¢ Obrébka stali nierdzewnych i kwasoodpornych

¢ Wiercenie stopéw aluminium i miedzi

¢ Wykonywanie otworéw w zeliwie szarym i sferoidalnym

e Prace z materiatami trudnoskrawalnymi wymagajacymi powtoki TiN
¢ Montaz konstrukcji stalowych i elementéw maszynowych

e Prace serwisowe i naprawcze w warsztatach mechanicznych

e Zastosowania profesjonalne wymagajgce powtarzalnosci wymiarowej
Norma DIN 338

Okresla geometrie wiertta spiralnego z uchwytem cylindrycznym: kat wierzchotka, kat spirali, tolerancje $Srednicy i dtugosci. Wiertta
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zgodne z DIN 338 pasuja do standardowych uchwytéw wiertarskich i zapewniajg przewidywalng wydajnos¢ skrawania.

Uzytkowanie i konserwacja

Przed rozpoczeciem pracy nalezy upewnic sie, ze wiertto jest prawidtowo zamocowane w uchwycie wiertarki - luz osiowy lub
bicie promieniowe skracajg zywotnos¢ narzedzia i obnizaja jakos$¢ otworu. Parametry skrawania nalezy dobieraé w zaleznosci
od twardosci materiatu obrabianego: dla stali konstrukcyjnych zalecana predkos$¢ obrotowa wynosi 800-1200 obr/min przy
srednicy 6 mm.

Podczas wiercenia wskazane jest stosowanie chtodziwa lub srodka smarujacego, szczegdlnie przy pracy z materiatami
trudnoskrawalnymi. Chtodziwo odprowadza ciepto z strefy skrawania, co chroni powtoke TiN przed przedwczesnym zuzyciem.
W przypadku wiercenia na sucho nalezy regularnie wycofywac wiertto w celu usuniecia wiéréw i schtodzenia narzedzia.

Po zakonczeniu pracy wiertto nalezy oczysci¢ z wiéréw i pozostatosci chtodziwa, a nastepnie zabezpieczy¢ przed korozja
cienka warstwg oleju ochronnego. Przechowywanie w oryginalnym plastikowym pojemniku zapobiega uszkodzeniom
mechanicznym krawedzi tngcych i utatwia identyfikacje srednicy.

Ostrzenie wiertta z powtoka TiN
Wiertta z powtoka TiN mozna ostrzy¢, jednak proces ten usuwa powtoke z powierzchni szlifowanej. Po naostrzeniu wiertto zachowuje

funkcjonalnosé¢, ale traci czes¢ wtasciwosci przeciwzuzyciowych w miejscu, gdzie warstwa azotku tytanu zostata usunieta. Ostrzenie

nalezy wykonywac na specjalistycznych ostrarkach zachowujac oryginalny kat wierzchotka 135°.

Produkty powigzane

Do kompleksowej obrébki metali warto rozwazy¢ kompletny zestaw wiertet HSS z powtoka TiN w zakresie $rednic 1-13 mm,
gwintowniki maszynowe do wykonywania gwintéw w wywierconych otworach oraz chtodziwo do obrébki metali poprawiajgce

jakos$¢ skrawania i zywotnos¢ narzedzi.

oferta wa?na 3 dni


http://www.tcpdf.org

