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Cena brutto

Cena netto
Dostepnos¢

Czas wysyiki
Numer katalogowy
Kod producenta
Kod EAN

Producent

Opis produktu

Srednica 4.0 mm
|Dtugos¢ catkowita 119 mm
Stal HSS M2

|Powtoka TiN

Charakterystyka techniczna

HSS M2 4.0mm T02340 Tvardy

5,26 zt

4,28 zt

Dostepny od reki
natychmiast
T02340

T02340
5901477180712

Tvardy

Wiertto przedtuzane HSS M2 4.0mm z powtoka TiN DIN 340

Wiertto do metalu ze stali szybkotngcej M2 HSS, pokryte powtokg azotku tytanu (TiN), zaprojektowane zgodnie z norma DIN
340. Przeznaczone do wiercenia otworéw przelotowych i nieprzelotowych w materiatach trudnoskrawalnych.

Stal szybkotnaca HSS M2

Stop molibdenowy zawierajgcy okoto 5% molibdenu, 6% wolframu oraz dodatki wanadu i chromu. Charakteryzuje sie twardoscig

63-65 HRC oraz odpornoscig na temperatury do 600°C, co umozliwia prace przy wyzszych predkosciach skrawania niz w przypadku

stali weglowych.
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Powtoka TiN (azotek tytanu)
Ztoto-czarna warstwa ceramiczna o twardosci okoto 2300 HV, naktadana metoda PVD. Redukuje wspétczynnik tarcia o 30-40%, co

przektada sie na zmniejszone zuzycie ostrza i wydtuzong zywotnos¢ wiertta nawet o 300%. Umozliwia obrébke materiatéw o
twardosci do 900 N/mm?.

Wierzchotek 2-stopniowy 135°

Kat szlifowania 135° zamiast standardowych 118° redukuje site osiowg podczas wiercenia i eliminuje koniecznos$¢ nawiercania.
Konstrukcja 2-stopniowa poprawia centrowanie wiertta i stabilnos¢ podczas pracy, szczegélnie przy wejsciu w materiat.

Konstrukcja przedtuzana DIN 340

Norma DIN 340 okresla wiertta o zwiekszonej dtugosci roboczej w stosunku do Srednicy. Dtugos¢ robocza 78 mm przy Srednicy 4.0
mm umozliwia wiercenie gtebokich otworéw w trudnodostepnych miejscach, gdzie standardowe wiertta sg zbyt krétkie.

Specyfikacja techniczna

Model T02340

Srednica wiertta 4.0 mm

Dtugos¢ catkowita 119 mm

Dtugos¢ robocza 78 mm

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

Norma DIN 340

Kat wierzchotka 135° (2-stopniowy)

Typ uchwytu Cylindryczny

Kierunek spirali Prawoskretny

Zastosowanie

¢ Wiercenie otworéw w stalach konstrukcyjnych i narzedziowych o wytrzymatosci do 900 N/mm?2
e Obrébka stali nierdzewnych i kwasoodpornych

e Wiercenie w aluminium i stopach lekkich

e Praca z zeliwem szarym i sferoidalnym

¢ Obrébka miedzi i brgzu

* Wiercenie gtebokich otworéw w trudnodostepnych miejscach konstrukcji

e Zastosowania w przemysle maszynowym, motoryzacyjnym i budowlanym
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e Prace montazowe wymagajgce przedtuzonego zasiegu wiertta

Uzytkowanie i konserwacja

Parametry wiercenia

Dla stali konstrukcyjnej o wytrzymatosci 600 N/mm?2 zalecana predkosc¢ obrotowa to okoto 1900-2400 obr/min przy posuwu 0,06-0,08
mm/obr. W przypadku stali nierdzewnej nalezy zmniejszy¢ predkos¢ o 30-40%. Stosowanie chtodziwa przedtuza zywotnos¢ wiertta i
poprawia jako$¢ otworu.

Przechowywanie

Wiertta nalezy przechowywac w suchym miejscu, zabezpieczone przed wilgocig i uderzeniami mechanicznymi. Powtoka TiN jest
odporna na korozje, ale bezposredni kontakt z agresywnymi chemikaliami moze jg uszkodzi¢. Unika¢ przechowywania w kontakcie z
innymi narzedziami, ktére mogtyby uszkodzi¢ ostrze.

Ostrzenie

Wiertta z powtoka TiN mozna ostrzy¢, jednak proces ten usuwa warstwe ochronng w miejscu ostrzenia. Po ostrzeniu parametry
skrawania beda zblizone do standardowego wiertta HSS M2 bez powtoki. Zaleca sie profesjonalne ostrzenie z zachowaniem
oryginalnej geometrii wierzchotka 135°.
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