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Cena brutto

Cena netto
Dostepnos¢

Czas wysyiki
Numer katalogowy
Kod producenta
Kod EAN

Producent

Opis produktu

wiekszego zasiegu narzedzia.
Srednica 3.2 mm

IDtugoéc robocza 69 mm

Stal HSS M2

|Powtoka TiN

Charakterystyka techniczna

Wiertto przedtuzane HSS M2 3.2mm z powtokg TiN

HSS M2 3.2mm T02332 Tvardy

5,34 zt

4,34 zt

Dostepny od reki
natychmiast
T02332

T02332
5901477180699

Tvardy

Wiertto do metalu o przedtuzonej dtugosci roboczej, wykonane ze stali szybkotngcej M2 HSS z powtoka z azotku tytanu.
|Przeznaczone do wiercenia otworéw w metalach, w tym materiatach trudnoskrawalnych, w miejscach wymagajacych

Stal szybkotnaca HSS M2

Materiat narzedzia zawierajacy molibden, charakteryzujacy sie odpornoscig na wysokie temperatury i utrzymaniem twardosci

podczas wiercenia. Stal M2 zapewnia stabilnos¢ wymiarowg otworu i dtuga zywotnos$¢ ostrza przy obrébce stali konstrukcyjnych i

stopowych.
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Powtoka TiN (azotek tytanu)
Warstwa ceramiczna o grubosci kilku mikrometréw, zwiekszajaca twardo$¢ powierzchni do ok. 2300 HV. Redukuje wspétczynnik

tarcia, co zmniejsza nagrzewanie sie wiertta i wydtuza czas pracy bez ponownego ostrzenia. Charakterystyczny ztoty kolor utatwia
identyfikacje narzedzia.

Konstrukcja przedtuzana DIN 340

Wydtuzona czes¢ robocza (69 mm przy srednicy 3.2 mm) umozliwia wiercenie gtebokich otwordw i dostep do trudno osiggalnych
miejsc. Norma DIN 340 okresla proporcje dtugosci do $rednicy, zapewniajgc odpowiednig sztywnos¢ wiertta przy zwiekszonym
zasiegu.

Wierzchotek 2-stopniowy 135°

Kat szlifowania ostrza gtéwnego zmniejsza site osiowg potrzebng do rozpoczecia wiercenia, eliminujgc konieczno$¢ nawiercania
punktowego w wiekszosci zastosowan. Geometria dwustopniowa poprawia centrowanie i stabilno$¢ wiertta w materiale.

Specyfikacja techniczna

Model T02332

Srednica nominalna 3.2 mm

Dtugos¢ catkowita 106 mm

Dtugos¢ robocza 69 mm

Materiat Stal szybkotngca HSS M2
Powtoka TiN (azotek tytanu)
Norma DIN 340

Kat wierzchotka 135° (2-stopniowy)
Typ uchwytu Cylindryczny
Liczba rowkéw wiérowych 2

Kierunek rowkoéw Prawoskretny

Zastosowanie

* Wiercenie otworéw w profilach metalowych i konstrukcjach rurowych

¢ Obroébka stali niestopowych i niskostopowych do 900 N/mm?2

e Wiercenie stali nierdzewnych i kwasoodpornych przy odpowiednich parametrach skrawania
¢ Wykonywanie otworéw w trudno dostepnych miejscach wymagajacych wiekszego zasiegu
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¢ Wiercenie gtebokich otworéw przelotowych i nieprzelotowych

e Prace montazowe i instalacyjne w metalowych konstrukcjach

e Obrébka zeliwa szarego i ciggliwego

¢ Wiercenie aluminium i stopéw miedzi przy zmniejszonych obrotach

Parametry pracy

Dobér predkosci obrotowej
Dla srednicy 3.2 mm zalecane obroty zaleza od materiatu: stal konstrukcyjna 1800-2200 obr/min, stal nierdzewna 1200-1500

obr/min, aluminium 2500-3000 obr/min. Przy wierceniu otworéw gtebszych nalezy zmniejszy¢ predkos¢ o 20-30% w stosunku do
wiertet standardowych.

Odprowadzanie widorow
Szlifowane rowki spiralne transportujg wiéry na zewnatrz otworu. Przy gtebokosci przekraczajacej 3-4 Srednice wiertta zaleca sie

okresowe wycofywanie narzedzia w celu usuniecia wiéréw i doprowadzenia chtodziwa. Zapobiega to zakleszczeniu wiertta i

uszkodzeniu rowkow.

Chtodzenie i smarowanie
Powtoka TiN redukuje tarcie, ale przy obrébce stali zaleca sie stosowanie emulsji chtodzaco-smarujacej lub oleju skrawajgcego.

Zwieksza to trwatos¢ wiertta i poprawia jako$¢ powierzchni otworu. Przy wierceniu aluminium mozna pracowac na sucho lub z
minimalnym smarowaniem.

Uzytkowanie i konserwacja

Wiertlo wymaga zamocowania w uchwycie wiertarki z doktadnoscia bicia ponizej 0.02 mm. Przed rozpoczeciem wiercenia
nalezy sprawdzi¢ prostopadtos¢ osi wiertta do powierzchni materiatu. Przy wierceniu otworéw gtebszych zaleca sie wiercenie
etapowe z okresowym wycofywaniem narzedzia.

Powtoka TiN nie wymaga specjalnej konserwacji, ale nalezy unika¢ kontaktu z substancjami zragcymi. Po zakonczeniu pracy
wiertto nalezy oczysci¢ z widéréw i resztek materiatu. Przechowywanie w suchym miejscu zapobiega korozji czesci stalowej pod
powtokag w przypadku jej uszkodzenia.

Wiertto mozna ostrzy¢ po stepieniu, zachowujac oryginalny kat wierzchotka 135° i symetrie ostrzy. Ostrzenie usuwa powtoke
TiN z krawedzi tnacych, ale stal HSS M2 zachowuje wtasciwosci skrawne. Zaleca sie korzystanie z ustug profesjonalnych
ostrzalni narzedzi.
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