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Opis produktu

Srednica 2.0 mm
|Dtugos¢ catkowita 85 mm
IDtugosc robocza 56 mm

|Powtoka TiN

p-44892.html

Wiertto czarno-ztote do metalu przedtuzane
HSS M2 2.0mm T02320 Tvardy

Cena brutto

Cena netto
Dostepnos¢

Czas wysyiki
Numer katalogowy
Kod producenta
Kod EAN

Producent

Charakterystyka techniczna

3,79 zt

3,08 zt

Dostepny od reki
natychmiast
T02320

T02320
5901477180668

Tvardy

Wiertto przedtuzane do metalu HSS M2 2.0mm z powtokg TiN

Wiertto czarno-ztote ze stali szybkotngcej M2 HSS, pokryte azotkiem tytanu (TiN), zgodne z normg DIN 340. Przeznaczone do
lorecyzyjnego wiercenia otworéw w metalach i materiatach trudnoskrawalnych.

Stal szybkotnaca HSS M2

Stal molibdenowa o zwiekszonej twardosci i odpornosci na Scieranie. Zawiera 6% wolframu i 5% molibdenu, co zapewnia stabilnos¢

struktury nawet przy wysokich temperaturach skrawania. Zachowuje ostro$¢ krawedzi tngcych dtuzej niz standardowe stale HSS.
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Powtoka TiN (azotek tytanu)

Ztoto-czarna warstwa ceramiczna o twardosci 2300 HV, ktéra redukuje wspétczynnik tarcia o 30-40%. Zwieksza zywotnos¢ wiertta do
3 razy w poréwnaniu z wersjg bez powtoki. Umozliwia prace przy wyzszych predkosciach obrotowych bez przegrzewania ostrza.

Wierzchotek szlifowany 135°

2-stopniowy kat natarcia zmniejsza site osiowg potrzebng do rozpoczecia wiercenia, eliminujgc koniecznos¢ punktowania. Umozliwia
precyzyjne pozycjonowanie wiertta na gtadkich powierzchniach. Zmniejsza ryzyko wyslizgiwania sie wiertta podczas startu.

Konstrukcja przedtuzana DIN 340

Wydtuzona czesc robocza (56 mm przy srednicy 2.0 mm) pozwala na wiercenie gtebokich otworéw i prace w trudno dostepnych
miejscach. Spiralne rowki na catej dtugosci czesci roboczej zapewniajg skuteczne odprowadzanie wiéréw nawet z gtebokich otwordw.

Specyfikacja techniczna

Model T02320

Srednica wiertta 2.0 mm

Dtugos¢ catkowita 85 mm

Dtugos¢ robocza 56 mm

Materiat HSS M2 (stal szybkotngca molibdenowa)
Powtoka TiN (azotek tytanu)

Norma DIN 340

Typ uchwytu Cylindryczny

Kat wierzchotka 135° (2-stopniowy)

Typ widréw Spiralny (prawy)

Zastosowanie

¢ Wiercenie otworéw w stalach konstrukcyjnych i narzedziowych

¢ Obroébka stali nierdzewnych i kwasoodpornych

¢ Wiercenie stopéw aluminium i miedzi

e Prace w zeliwie szarym i sferoidalnym

¢ Wiercenie gtebokich otworéw w trudno dostepnych miejscach

¢ Wykonywanie otworéw montazowych w konstrukcjach metalowych

¢ Obrébka materiatéw trudnoskrawalnych wymagajacych zwiekszonej trwatosci narzedzia
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Doboér parametrow obroébki
Dla srednicy 2.0 mm w stali konstrukcyjnej zalecane predkosci obrotowe to 3000-4500 obr/min przy posuwach 0.02-0.04 mm/obr. W

przypadku stali nierdzewnych nalezy zmniejszy¢ predkosc¢ o 30-40% i stosowac chtodziwo. Powtoka TiN pozwala na zwiekszenie
predkosci skrawania o 20-30% w poréwnaniu z wierttami bez powtoki.

Uzytkowanie i konserwacja

Przed rozpoczeciem pracy nalezy sprawdzi¢ wspétosiowos$¢ zamocowania wiertta w uchwycie — bicie promieniowe nie
powinno przekracza¢ 0.02 mm. W przypadku wiercenia otworéw gtebszych niz 3-krotna Srednica wiertta (powyzej 6 mm)

zaleca sie okresowe wycofywanie narzedzia w celu usuniecia wiéréw.

Powtloka TiN jest odporna na Scieranie, ale wymaga ostroznosci podczas ostrzenia. Ponowne szlifowanie nalezy wykonywacé
wytgcznie na specjalistycznych ostrzarkach z mozliwoscia kontroli kata wierzchotka. Uszkodzenie powtoki na krawedzi tnacej
znaczaco skraca zywotnos$¢ wiertta.

Po zakonhczeniu pracy wiertto nalezy oczysci¢ z wiéréw i pozostatosci chtodziwa. Przechowywanie w oryginalnym blistrze lub w
dedykowanych kasetach zapobiega uszkodzeniom mechanicznym krawedzi tngcych i powtoki.

Rozpoznawanie zuzycia
Oznaki koniecznosci wymiany wiertta: zwiekszony hatas podczas pracy, wzrost temperatury w strefie skrawania, pogorszenie jakosci

otworu (chropowatos¢, bicie), widoczne wykruszenia na krawedziach tngcych. Praca zuzytym wierttem prowadzi do uszkodzenia
obrabianego materiatu i zwieksza ryzyko ztamania narzedzia.
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