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(| oom ey Wiertto czarno-ztote do metalu przedtuzane
: HSS M2 5.0mm T02350 Tvardy
&5
Cena brutto 7,18 zt
Cena netto 5,84 zt
Dostepnos¢ Dostepny od reki

Czas wysyiki
Numer katalogowy
Kod producenta
Kod EAN

Producent

Opis produktu

Srednica 5.0 mm
|Dtugos¢ catkowita 132 mm
IDtugosc robocza 87 mm

Norma DIN 340

Charakterystyka techniczna

natychmiast
T02350

T02350
5901477180750

Tvardy

Wiertto przedtuzane do metalu HSS M2 5.0 mm z powtokg TiN

Wiertto przedtuzane ze stali szybkotngcej HSS M2 z powtokg azotku tytanu (TiN), zgodne z normg DIN 340. Przeznaczone do
wiercenia otworéw przelotowych i nieprzelotowych w stalach oraz materiatach trudnoskrawalnych.

Stal HSS M2

Stal szybkotnaca o zawartosci 6% wolframu, 5% molibdenu i 2% wanadu. Zapewnia odpornos¢ na temperatury do 600°C oraz

utrzymanie twardos$ci podczas intensywnej pracy. Materiat stosowany w narzedziach do obrdbki stali konstrukcyjnych i

nierdzewnych.
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Powtoka TiN (azotek tytanu)

Warstwa ceramiczna o twardosci 2300 HV zwieksza odpornos¢ na Scieranie i redukuje tarcie podczas wiercenia. Dzieki nizszej sile

tarcia zmniejsza sie nagrzewanie ostrza, co wydtuza zywotnos¢ wiertta o0 200-300% w poréwnaniu z wersjg niepowlekana.

Wierzchotek 2-stopniowy 135°

Geometria wierzchotka z katem 135° eliminuje koniecznos¢ centrowania i redukuje site osiowa podczas wiercenia. Dwa centralne
ostrza zapewniajg stabilne prowadzenie wiertta, co jest szczegdlnie istotne przy otworach gtebokich.

Konstrukcja przedtuzana DIN 340

Wydtuzona czesc robocza (87 mm) umozliwia wiercenie gtebokich otworéw w miejscach o ograniczonym dostepie. Norma DIN 340
okresla proporcje dtugosci do Srednicy, zapewniajac odpowiednig sztywnos¢ wiertta.

Specyfikacja techniczna

Materiat HSS M2 (stal szybkotnaca)
Powtoka TiN (azotek tytanu)
Srednica wiertta 5.0 mm

Dtugos¢ catkowita 132 mm

Dtugos¢ robocza 87 mm

Norma DIN 340

Typ uchwytu Cylindryczny

Kat wierzchotka 135° (2-stopniowy)

Typ spirali Szlifowana

Model T02350

Zastosowanie

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

¢ Obroébka stali nierdzewnych i kwasoodpornych

e Wiercenie zeliwa szarego i sferoidalnego

¢ Wykonywanie otworéw w stopach aluminium

e Wiercenie miedzi i jej stopdéw (mosiadz, brgz)

¢ Obrébka materiatéw trudnoskrawalnych wymagajgcych powtoki TiN

* Wiercenie gtebokich otworéw w konstrukcjach stalowych

e Prace w miejscach o ograniczonym dostepie wymagajacych przedtuzonego wiertta
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Norma DIN 340 — co oznacza
DIN 340 okresla wymiary i tolerancje wieret przedtuzanych o dtugosci roboczej 6-8 razy wiekszej niz srednica. Wiertta tego typu

charakteryzuja sie zwiekszong dtugoscia czesci tnacej przy zachowaniu odpowiedniej sztywnosci. Stosowane w sytuacjach, gdy
standardowe wiertta DIN 338 sg zbyt krétkie.

Uzytkowanie i konserwacja

Parametry wiercenia nalezy dostosowa¢ do obrabianego materiatu. Dla stali konstrukcyjnej (do 850 N/mm?) zalecana predkos¢
obrotowa wynosi 1800-2200 obr/min przy posuwach 0.08-0.12 mm/obr. W przypadku stali nierdzewnych predkos¢ nalezy
zredukowac do 1200-1500 obr/min.

Powtoka TiN wymaga stosowania chtodzenia emulsjg lub olejem skrawajacym — chtodzenie powietrzem moze prowadzi¢ do
uszkodzenia warstwy ceramicznej. Wiercenie na sucho dopuszczalne jest tylko w materiatach miekkich (aluminium, mosigdz)
przy krétkotrwatej pracy.

Rowki spiralne nalezy regularnie oczyszczac z wiéréw, szczegdlnie przy wierceniu gtebokich otworéw. Nagromadzenie urobku
w rowkach powoduje wzrost sit skrawania i przegrzewanie wiertta. Po pracy wiertto nalezy oczysci¢ z pozostatosci materiatu i
zabezpieczy¢ przed korozja.

Sprawdzanie kompatybilnosci z uchwytem
Wiertto posiada uchwyt cylindryczny o $rednicy 5.0 mm. Pasuje do uchwytéw wiertarskich szybkomocujacych (keyless chuck) oraz

uchwytéw kluczowych o zakresie min. 1-10 mm. Przed montazem nalezy sprawdzi¢, czy powierzchnia uchwytu jest czysta i
pozbawiona sladéw smaru — zapewnia to prawidtowe mocowanie i eliminuje poslizg podczas pracy.
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