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TIREEE Wiertto czarno-ztote do metalu przedtuzane
: HSS M2 4.2mm T02342 Tvardy
Cena brutto 5,54 zt
Cena netto 4,50 zt
Dostepnos¢ Dostepny od reki

Czas wysyiki
Numer katalogowy
Kod producenta
Kod EAN

Producent

Opis produktu

Srednica 4.2 mm
|Dtugos¢ catkowita 119 mm
IDtugosc robocza 78 mm

IMateriat HSS M2 + TiN

Charakterystyka techniczna

natychmiast
T02342

T02342
5901477180729

Tvardy

Wiertto przedtuzane HSS M2 4.2mm z powtoka TiN DIN 340

Wiertto do metalu wykonane ze stali szybkotngcej M2 HSS, pokryte powtoka TiN (azotek tytanu). Konstrukcja przedtuzana
zgodna z norma DIN 340 zapewnia dostep do gtebokich otworéw oraz miejsc trudnodostepnych.

Stal szybkotnaca HSS M2

Stop chromowo-wolframowy o twardosci 63-65 HRC. Zawartos¢ molibdenu (ok. 5%) zapewnia odpornos¢ na temperatury do 600°C

oraz utrzymanie ostrosci krawedzi tnacej podczas intensywnej pracy. Przeznaczony do obrébki stali konstrukcyjnych, nierdzewnych

oraz stopéw metali niezelaznych.
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Powtoka TiN (azotek tytanu)

Warstwa ceramiczna o grubosci 2-4 um zwieksza twardos¢ powierzchni do ok. 2300 HV. Redukuje wspoétczynnik tarcia o 30-40%, co

zmniejsza nagrzewanie wiertta i wydtuza zywotnos$¢ narzedzia nawet 3-krotnie w poréwnaniu do wersji niepowlekane;j.

Charakterystyczna ztota barwa pozwala na wizualng kontrole zuzycia powtoki.

Wierzchotek 135° dwustopniowy

Kat przy wierzchotku 135° zapewnia samoocentrowanie wiertta bez koniecznosci punktowania. Dwustopniowe szlifowanie krawedzi

poprzecznej redukuje site posuwu o 20-30%, co utatwia rozpoczecie wiercenia i zmniejsza ryzyko poslizgu na twardych

powierzchniach.

Konstrukcja przedtuzana DIN 340

Zwiekszona dtugos¢ catkowita (119 mm) przy zachowaniu standardowej srednicy uchwytu. Umozliwia wiercenie gtebokich otworéw

oraz prace w miejscach o ograniczonym dostepie, gdzie standardowe wiertta sg niewystarczajgce. Spiralne rowki odprowadzajg wiéry

na catej dtugosci roboczej.

Specyfikacja techniczna

Model

Srednica nominalna
Dtugos¢ catkowita
Dtugos¢ robocza
Materiat

Powtoka

Norma

Kat przy wierzchotku
Typ wierzchotka
Typ uchwytu

Typ rowkéw

Zastosowanie

T02342

4.2 mm

119 mm

78 mm

HSS M2 (stal szybkotnaca)
TiN (azotek tytanu)

DIN 340

135°

2-stopniowy, szlifowany
Cylindryczny

Spiralne, szlifowane

¢ Wiercenie gtebokich otwordéw przelotowych i nieprzelotowych w metalach

¢ Obrébka stali konstrukcyjnych o wytrzymatosci do 900 N/mm?

e Wiercenie stali nierdzewnych i kwasoodpornych
¢ Praca z zeliwem szarym i sferoidalnym
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¢ Obrébka aluminium i stopéw Al-Si

e Wiercenie miedzi, mosigdzu i brgzu

¢ Montaz instalacji w gtebokich profilach i pustkach $ciennych
e Prace konserwacyjne w miejscach o ograniczonym dostepie

Parametry pracy

Zalecane predkosci obrotowe
Stal konstrukcyjna (400-600 N/mm?): 1800-2200 obr/min | Stal nierdzewna: 1200-1600 obr/min | Aluminium: 3500-4500 obr/min |

Mosigdz: 2500-3200 obr/min. Stosowac¢ chtodzenie emulsjg lub olejem skrawajacym przy obrébce stali. W przypadku aluminium

mozliwa praca na sucho lub z minimalnym chtodzeniem.

Odprowadzanie widorow
Szlifowane spiralne rowki o zwiekszonej gtebokosci skutecznie transportujg wiéry na zewnatrz otworu. Przy wierceniu gtebokich

otworéw (gtebokos¢ > 3x Srednicy) zaleca sie okresowe wycofywanie wiertta co 15-20 mm w celu oczyszczenia rowkdw i

zapobiezenia zakleszczeniu.

Kompatybilnos¢ z maszynami

Uchwyt cylindryczny o srednicy odpowiadajacej srednicy wiertta umozliwia montaz w standardowych uchwytach wiertarskich:

e Wiertarki reczne z uchwytem samozaciskowym (0.8-10 mm lub 1.5-13 mm)
e Wiertarki stotowe i kolumnowe z uchwytem ktowym

e Wkretarki udarowe z adapterem SDS-plus na uchwyt wiertarski

e Tokary z uchwytem wiertarskim w konika

Konserwacja i przechowywanie

Po uzyciu oczysci¢ wiertto z widréow i pozostatosci chtodziwa. Powtoka TiN nie wymaga dodatkowego zabezpieczenia, jednak zaleca
sie przechowywanie w suchym miejscu. Unika¢ kontaktu z innymi narzedziami - uderzenia moga uszkodzi¢ krawedzie tnace.
Tepienie wiertta objawia sie zwiekszonym hatasem, nagrzewaniem oraz wydtuzonym czasem wiercenia. Nie zaleca sie ponownego

ostrzenia wiertta z powtoka TiN - proces szlifowania usuwa warstwe ochronna.
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