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ff | "ocmy Wiertto czarno-ztote do metalu przedtuzane
HSS M2 3.5mm T02335 Tvardy

&5

Cena brutto 5,68 zt

Cena netto 4,62 zt
Dostepnos¢ Dostepny od reki
Czas wysytki natychmiast
Numer katalogowy T02335

Kod producenta T02335

Kod EAN 5901477180705
Producent Tvardy

Opis produktu
Wiertto przedtuzane HSS M2 TiN 3.5mm DIN 340 TVARDY T02335

Wiertto przedtuzane do metalu wykonane ze stali szybkotngcej HSS M2 z powtoka azotku tytanu (TiN). Konstrukcja zgodna z
norma DIN 340 zapewnia zwiekszong dtugos¢ roboczg 73 mm, umozliwiajac wiercenie gtebokich otworéw w metalach i
materiatach trudnoskrawalnych.

Srednica 3.5 mm

|Dtugosc robocza 73 mm

IMateriat HSS M2 + TiN

IKat wierzchotka 135°

Charakterystyka techniczna

Stal HSS M2

Stal szybkotngca molibdenowa o zawartosci 6% wolframu i 5% molibdenu. Charakteryzuje sie zwiekszong odpornoscig na Scieranie i
temperature (do 600°C), co przektada sie na dtuzszg zywotnos¢ narzedzia przy obrébce stali konstrukcyjnych, nierdzewnych i stopéw

metali niezelaznych.
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Powtoka TiN (azotek tytanu)

Warstwa ceramiczna o twardosci 2300 HV redukuje wspétczynnik tarcia o okoto 40% i zwieksza twardos$¢ powierzchni. Umozliwia

prace z wyzszymi predkosciami skrawania i zmniejsza przyleganie wiéréw do krawedzi tnacej. Charakterystyczne ztote zabarwienie

utatwia kontrole zuzycia powtoki.

Geometria wierzchotka 135°

Dwustopniowy wierzchotek szlifowany pod katem 135° zapewnia samoczynne centrowanie wiertta bez koniecznos$ci naktuwania

punktu wiercenia. Konstrukcja ta redukuje sity osiowe podczas nawiercania i poprawia stabilnos¢ procesu, szczegélnie przy

wchodzeniu w materiat.

Konstrukcja przedtuzana DIN 340

Norma DIN 340 okresla wiertta o wydtuzonej czesci roboczej (stosunek dtugosci do srednicy przekracza 10:1). Umozliwia wiercenie

gtebokich otworéw w miejscach trudnodostepnych, zachowujac sztywnos$¢ poprzez zwiekszong $rednice trzpienia w stosunku do

standardowych wiertet.

Specyfikacja techniczna

Model

Srednica nominalna
Dtugos¢ catkowita
Dtugos¢ robocza (czes¢ tnaca)
Materiat podstawowy
Powtoka powierzchniowa
Norma konstrukcyjna
Kat wierzchotka

Typ uchwytu

Kierunek spirali

Typ wiercenia

Zastosowanie

T02335

3.5 mm

112 mm

73 mm

HSS M2 (stal szybkotnaca molibdenowa)
TiN (azotek tytanu)

DIN 340

135° (dwustopniowy, szlifowany)
Cylindryczny

Prawoskretny

Otwory przelotowe i nieprzelotowe

* Wiercenie gtebokich otworéw w stalach konstrukcyjnych i narzedziowych

¢ Obrébka stali nierdzewnych i kwasoodpornych
e Wiercenie stopéw aluminium, miedzi i brazu

¢ Prace montazowe wymagajace dostepu do zagtebionych punktéw
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e Wiercenie zeliwa szarego i sferoidalnego
¢ Wykonywanie otworéw w profilach zamknietych i rurach
¢ Obrébka materiatéw trudnoskrawalnych o wytrzymatosci do 1200 N/mm?2

Uzytkowanie i konserwacja

Parametry skrawania

Dla stali konstrukcyjnej (600 N/mm?) zalecana predkos$¢ obrotowa wynosi okoto 1400-1800 obr/min przy posuwach 0.05-0.08
mm/obr. W przypadku stali nierdzewnych nalezy zmniejszy¢ predkosc o 30-40% i stosowac chtodzenie emulsyjne. Dla aluminium
mozna zwiekszy¢ predkos¢ do 2500-3000 obr/min.

Chtodzenie i smarowanie

Powtoka TiN redukuje wymagania chtodzenia, jednak przy wierceniu gtebokich otworéw zaleca sie stosowanie emulsji chtodzacej lub
oleju obrébkowego. Przy wierceniu na sucho nalezy wykonywac przerwy co 15-20 mm gtebokosci w celu usuniecia wioréw i
ochtodzenia narzedzia.

Konserwacja

Po zakonczeniu pracy wiertto nalezy oczysci¢ z wiérow i pozostatosci materiatu obrabianego. Unika¢ sktadowania w wilgotnych
warunkach, ktére mogg prowadzi¢ do korozji podtoza pod powtokg TiN. Okresowo kontrolowac stan krawedzi tngcych - uszkodzenie
powtoki na krawedzi wymaga wymiany narzedzia.

Informacje dodatkowe

Wiertto pakowane w blister z mozliwoscig zawieszenia na ekspozytorze hakowym. Przed pierwszym uzyciem sprawdzi¢ bicie
osiowe wiertta w uchwycie wiertarki - maksymalne dopuszczalne bicie nie powinno przekracza¢ 0.02 mm dla Srednic do 6 mm.
Przy wierceniu otworéw gtebszych niz 3-krotnos$¢ srednicy stosowad wycofywanie wiertta co 10-15 mm w celu usuniecia

wioréw.
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