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{ﬂ 'g[g! Wiertto czarno-ztote do metalu przedtuzane
HSS M2 2.5mm T02325 Tvardy
&5
Cena brutto 3,21 zt
Cena netto 2,61 zt
Dostepnos¢ Dostepny od reki

Czas wysyiki
Numer katalogowy
Kod producenta
Kod EAN

Producent

Opis produktu

Srednica 2.5 mm
IDtugosc robocza 62 mm
IMateriat HSS M2 + TiN

INorma DIN 340

Charakterystyka techniczna

natychmiast
T02325

T02325
5901477180675

Tvardy

Wiertto przedtuzane HSS M2 z powtoka TiN 2.5 mm DIN 340

Wiertto spiralne do metalu o Srednicy 2.5 mm, wykonane ze stali szybkotngcej M2 HSS z warstwg azotku tytanu. Konstrukcja
Iprzedtuzana zgodna z norma DIN 340 zapewnia dostep do gtebokich otworéw w trudnoskrawalnych materiatach metalowych.

Stal szybkotnaca HSS M2

Stop o zawartosci 6% wolframu, 5% molibdenu i 2% wanadu. Zapewnia twardos¢ 63-65 HRC po obrébce cieplnej oraz odpornosé na

temperatury do 600°C. Zachowuje wtasciwosci skrawne nawet przy intensywnej pracy z metalami o twardosci do 900 N/mm2.
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Powtoka TiN (azotek tytanu)
Warstwa ceramiczna o twardosci ~2400 HV redukuje wspotczynnik tarcia o 40-50% w poréwnaniu do wiertet niepowlekanych. Obniza

temperature w strefie skrawania, co wydtuza zywotno$¢ ostrza o 200-300%. Charakterystyczny ztoty kolor utatwia identyfikacje
narzedzia.

Geometria DIN 340

Konstrukcja przedtuzana z proporcjg dtugosci catkowitej do Srednicy powyzej 20:1. Umozliwia wiercenie gtebokich otworéw w
miejscach trudnodostepnych, gdzie standardowe wiertta sg zbyt krétkie. Zachowuje sztywnos¢ dzieki zoptymalizowanej grubosci
rdzenia.

Wierzchotek 135° dwustopniowy

Kat szlifowania 135° eliminuje konieczno$¢ nawiercania punktowego — wiertto samoczynnie centruje sie na powierzchni materiatu.
Dwustopniowe szlifowanie krawedzi poprzecznej zmniejsza op6r osiowy o 30-40%, co utatwia start wiercenia i redukuje wibracje.

Specyfikacja techniczna

Model T02325

Srednica nominalna 2.5 mm

Dtugos¢ catkowita 95 mm

Dtugos¢ robocza 62 mm

Materiat podstawowy HSS M2 (stal szybkotnaca)
Powtoka powierzchniowa TiN (azotek tytanu)

Norma wykonania DIN 340 (wiertta przedtuzane)
Kat wierzchotka 135° (dwustopniowy)

Typ uchwytu Cylindryczny

Kierunek spirali Prawoskretny

Typ wiercenia Przelotowe i nieprzelotowe

Zastosowanie

¢ Wiercenie otworéw w stalach konstrukcyjnych o wytrzymatosci do 900 N/mm?2
e Obroébka stali nierdzewnych i kwasoodpornych (AISI 304, 316)

e Wiercenie stali narzedziowych i stopéw hartowanych

¢ Wykonywanie otworéw w zeliwie szarym i sferoidalnym

e Obrébka stopdéw aluminium, miedzi i mosigdzu

¢ Wiercenie w miejscach wymagajacych zwiekszonej dtugosci roboczej

e Prace montazowe i instalacyjne w konstrukcjach metalowych
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¢ Naprawa i konserwacja maszyn oraz urzadzen przemystowych

Uzytkowanie i konserwacja

Parametry skrawania

Dla stali konstrukcyjnej o Srednicy 2.5 mm: predkos¢ obrotowa 2500-3500 obr/min, posuw 0.05-0.08 mm/obr. Dla stali nierdzewne;j:
1800-2500 obr/min z obowigzkowym chtodzeniem emulsjg lub olejem skrawajacym. Zmniejszenie predkosci o 30-40% w poréwnaniu
do wiertet niepowlekanych wydtuza zywotnos¢ powtoki TiN.

Chtodzenie i smarowanie

W stalach konstrukcyjnych mozliwa praca na sucho przy krétkich cyklach. Dla stali nierdzewnych i stopéw hartowanych wymagane
chtodzenie emulsjg (5-10% koncentracja) lub olejem skrawajgcym. Przy gtebokich otworach stosowac chtodzenie ciggte z okresowym
wycofywaniem wiertta w celu usuniecia wiéréw.

Przechowywanie i czyszczenie

Chroni¢ przed wilgocia i kontaktem z innymi narzedziami, ktére moga uszkodzi¢ krawedzie tngce. Po uzyciu usung¢ widry sprezonym
powietrzem, oczysci¢ z pozostatosci chtodziwa. Nie stosowac Sciernych srodkéw czyszczacych, ktére moga uszkodzi¢ powtoke TiN.
Przechowywac¢ w oryginalnym blistrze lub w dedykowanych stojakach.

Kompatybilno$¢ z maszynami

Wiertto pasuje do wiertet recznych, wiertarek stotowych i kolumnowych wyposazonych w uchwyt wiertarski z zakresem 1-13
mm. Uchwyt cylindryczny wymaga zastosowania uchwytu bezkluczykowego lub kluczykowego z trzema szczekami
zaciskowymi. Sprawdzi¢ bicie promieniowe uchwytu — wartos¢ powyzej 0.02 mm moze powodowad przedwczesne zuzycie

wiertta.
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