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Wiertto czarno-ztote do metalu HSS 6.50mm
T02065 Tvardy

m
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Cena brutto 45,28 zt

Cena netto 36,81 zt
Dostepnos¢ Dostepny od reki
Czas wysyiki natychmiast
Numer katalogowy T02065

Kod producenta T02065

Kod EAN 5901477179488
Producent Tvardy

Opis produktu
Wiertto do metalu HSS 6.50mm z powtoka TiN TVARDY T02065

Wiertto spiralne wykonane ze stali szybkotnacej HSS 4341, wzmocnione powtoka z azotku tytanu (TiN). Produkt zgodny z
Inorma DIN 338, przeznaczony do precyzyjnego wiercenia otworéw w metalach, w tym materiatach trudnoskrawalnych.

Srednica 6.50 mm
IMateriat HSS 4341
|Powtoka TiN (ztoto-czarna)

IKat wierzchotka 135°

Charakterystyka techniczna

Powtoka TiN (azotek tytanu)

Ztoto-czarna warstwa ceramiczna zwieksza twardos¢ powierzchni wiertta do ok. 2400 HV, redukuje wspétczynnik tarcia i chroni przed
przywieraniem wiéréw. Powtoka wydtuza zywotnos¢ narzedzia nawet o 300% w poréwnaniu z niepokowitowanymi wierttami HSS,
szczegllnie przy obrébce stali nierdzewnych i stopéw.
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Stal HSS 4341
Stop stali szybkotnacej zawierajacy wolfram, molibden, wanad i kobalt. Zachowuje twardos¢ w temperaturze do 600°C, co umozliwia

prace przy wyzszych predkosciach skrawania. Materiat odporny na zuzycie Scierne, zapewnia stabilno$¢ geometrii ostrza podczas
dtugotrwatej eksploatacji.

Kat wierzchotka 135°
Dwustopniowe szlifowanie ostrza pod katem 135° eliminuje koniecznos¢ nawiercania punktu startowego. Wiertlo samoczynnie

centruje sie na powierzchni materiatu, co skraca czas pracy i zwieksza precyzje pozycjonowania otworu. Kat ten jest optymalny dla
stali konstrukcyjnych i stopéw aluminium.

Szlifowana spirala
Rowki spiralne o precyzyjnie szlifowanej geometrii zapewniajg efektywne odprowadzanie wiéréw z gtebokich otworéw. Konstrukcja

minimalizuje ryzyko zablokowania wiertta i utatwia chtodzenie strefy skrawania. Krawedzie tngce szlifowane sg pod katem
optymalnym dla réwnomiernego rozktadu sit skrawania.

Specyfikacja techniczna

Model T02065

Srednica nominalna 6.50 mm

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

Norma DIN 338

Typ uchwytu Cylindryczny

Kat wierzchotka 135° (2-stopniowy)

Typ rowka Spiralny, szlifowany

Typ otworu Przelotowy i nieprzelotowy
Opakowanie Plastikowy pojemnik z zawieszka

Zastosowanie

¢ Wiercenie stali konstrukcyjnych (5235, S355) o wytrzymatosci do 900 N/mm?2
¢ Obrébka stali nierdzewnych i kwasoodpornych (AISI 304, 316)

e Wiercenie stopéw aluminium i miedzi

¢ Wykonywanie otworéw w zeliwie szarym i sferoidalnym

¢ Obrébka materiatéw trudnoskrawalnych wymagajgcych stabilnosci termicznej
e Wiercenie w warunkach przemystowych z chtodzeniem emulsyjnym

e Prace montazowe i naprawcze w konstrukcjach metalowych
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e Zastosowania w przemysle maszynowym i motoryzacyjnym

Uzytkowanie i konserwacja

Parametry pracy

Predkos¢ obrotowa zalezy od obrabianego materiatu: dla stali konstrukcyjnych 15-25 m/min, dla aluminium 40-80 m/min. Przy
srednicy 6.5 mm odpowiada to okoto 735-1225 obr/min dla stali i 1960-3920 obr/min dla aluminium. Zaleca sie stosowanie posuwu
0.10-0.20 mm/obr oraz chtodzenia emulsjg lub olejem skrawajacym przy materiatach trudnoskrawalnych.

Konserwacja wiertta

Po kazdym uzyciu czyscic¢ wiertto z wiéréw i pozostatosci chtodziwa. Przechowywac¢ w suchym miejscu, zabezpieczone przed
uderzeniami mechanicznymi. Powtoka TiN nie wymaga dodatkowego smarowania. Przy zauwazalnym stepieniu ostrza mozliwe jest
przeszlifowanie wiertta, jednak proces ten usuwa czes¢ powtoki TiN, co skraca zywotnos¢ narzedzia.

Kompatybilnos¢ z uchwytami

Uchwyt cylindryczny o $rednicy 6.5 mm wspétpracuje z trzpieniami wiertarskimi o zakresie 1-13 mm (standardowe uchwyty
wiertarskie) oraz uchwytami szybkomocujacymi. Przy montazu nalezy zapewni¢ wspétosiowos¢ wiertta z osig wrzeciona -
maksymalne bicie promieniowe nie powinno przekracza¢ 0.02 mm dla zachowania precyzji wiercenia.

Produkty powigzane

Do kompleksowej obrébki metali warto rozwazy¢ zestaw wiertet HSS z powtoka TiN w réznych srednicach (1-13 mm),
gwintowniki maszynowe do gwintowania otworéw oraz narzedzia do fazowania krawedzi. Przy intensywnej pracy przydatne
beda réwniez chtodziwa skrawajgce i urzadzenia do ostrzenia wiertet spiralnych.
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