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- Wemswnen

Opis produktu

Srednica 22.00 mm
IMateriat HSS 4341
|Powtoka TiN (ztoto-czarna)

IKat wierzchotka 135°

Wiertto czarno-ztote do metalu HSS
podtaczane 22.00mm T02220 Tvardy

Cena brutto

Cena netto
Dostepnos¢

Czas wysyiki
Numer katalogowy
Kod producenta
Kod EAN

Producent

Charakterystyka techniczna

64,90 zt

52,76 zt
Dostepny od reki
natychmiast
T02220

T02220
5901477179730

Tvardy

Wiertto do metalu HSS 22.00mm z powtoka TiN - T02220 TVARDY

Wiertto spiralne ze stali szybkotnacej HSS 4341 z uchwytem podtaczanym, pokryte azotkiem tytanu. Przeznaczone do
wiercenia otworéw w metalach, w tym materiatach trudnoskrawalnych. Zgodne z normga DIN 338.

Powtoka TiN (azotek tytanu)

Ztoto-czarne pokrycie zwieksza twardos¢ powierzchni wiertta, redukuje tarcie i wydtuza zywotnos¢ narzedzia. Umozliwia prace z

wyzszymi predkosciami skrawania oraz obrébke materiatéw trudnoskrawalnych, takich jak stal nierdzewna czy stopy aluminium.
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Uchwyt podtaczany
Srednica trzpienia zmniejszona wzgledem érednicy roboczej, co pozwala zamocowa¢ wiertlo 22 mm w standardowym uchwycie

wiertarskim o mniejszym zakresie (np. 13 mm). Rozwigzanie praktyczne przy okazjonalnym wierceniu duzych otworéw bez

koniecznosci zakupu specjalistycznego uchwytu.

Wierzchotek 2-stopniowy 135°

Szlifowanie pod katem 135° z przeszlifowaniem $rodka eliminuje tzw. "martwg strefe" - wiertto nie wymaga naktfuwania, centruje sie
samoczynnie i rozpoczyna wiercenie od razu. Zmniejsza to site docisku i poprawia precyzje wykonania otworu.

Stal HSS 4341

Stal szybkotngca z dodatkiem kobaltu (ok. 5%), co zwieksza odpornos¢ na temperatury powyzej 600°C. Dzieki temu wiertto
zachowuje twardo$¢ podczas intensywnej pracy i nie traci ostrosci przy diugotrwatym wierceniu w metalach.

Specyfikacja techniczna

Model T02220

Srednica robocza 22.00 mm

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

Kolor powtoki Ztoto-czarny

Typ uchwytu Cylindryczny, podtaczany
Kat wierzchotka 135° (2-stopniowy)

Typ rowkoéw Spiralne, szlifowane

Norma DIN 338

Typ otworéw Przelotowe i nieprzelotowe
Opakowanie Plastikowy pojemnik z otworem do zawieszenia

Zastosowanie

¢ Wiercenie otworéw w stalach konstrukcyjnych i narzedziowych

¢ Obrébka stali nierdzewnych i kwasoodpornych

e Wiercenie w zeliwie szarym i sferoidalnym

e Prace w stopach aluminium i miedzi

¢ Obrébka materiatéw trudnoskrawalnych wymagajacych powtoki TiN
¢ Wykonywanie otworéw montazowych w konstrukcjach metalowych
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¢ Wiercenie w profilach stalowych i blachach grubosciennych
¢ Przygotowanie otworéw pod gwintowanie M20

Uzytkowanie i konserwacja

Dobér predkosci obrotowej

Dla wiertta 22 mm w stali konstrukcyjnej zalecana predkos¢ obrotowa to ok. 200-300 obr/min. W stali nierdzewnej nalezy zmniejszy¢
predkos¢ do 150-200 obr/min. Zbyt wysoka predkos¢ skraca zywotnos¢ powtoki TiN i prowadzi do przegrzania narzedzia.

Chtodzenie i smarowanie

Przy wierceniu w stalach zaleca sie stosowanie emulsji chtodzgco-smarujacej lub oleju maszynowego. Wiercenie na sucho
dopuszczalne tylko w materiatach miekkich (aluminium, mosigdz) i przy niewielkich gtebokosciach. Chtodzenie wydtuza zywotnos¢
wiertta nawet o0 50%.

Czyszczenie i przechowywanie

Po zakonczeniu pracy nalezy usuna¢ wiéry z rowkow szczotka lub sprezonym powietrzem. Wiertto przechowywa¢ w oryginalnym
pojemniku, w suchym miejscu. Unika¢ kontaktu z wilgocig - stal HSS jest podatna na korozje, ktéra ostabia powtoke TiN.

Informacje dodatkowe

Wiertto zgodne z normg DIN 338 zapewnia uniwersalnos¢ i mozliwos¢ zastosowania w réznych typach uchwytéw wiertarskich.
Uchwyt podtaczany to rozwigzanie praktyczne w warsztacie, gdzie nie zawsze dostepny jest uchwyt o zakresie powyzej 13
mm. Warto pamietad, ze przy wierceniu otworéw o srednicy 22 mm zaleca sie wczesniejsze nawiercenie otworem pilotazowym
8-10 mm - zmniejsza to obcigzenie wiertta i poprawia jakos¢ wykonczenia otworu.
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