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o g Wiertto czarno-ztote do metalu przedtuzane
L1~ HSS M2 6.5mm T02365 TVARDY
&5
Cena brutto 9,20 zt
Cena netto 7,48 zt
Dostepnos¢ Dostepny od reki

Czas wysyiki
Numer katalogowy
Kod producenta
Kod EAN

Producent

Opis produktu

Srednica 6.5 mm
IDtugosc robocza 97 mm
IMateriat HSS M2 + TiN

INorma DIN 340

Charakterystyka techniczna

natychmiast
T02365

T02365
5901477180781

Tvardy

Wiertto przedtuzane do metalu HSS M2 6.5mm z powtokg TiN

Wiertto ze stali szybkotngcej M2 HSS o srednicy 6.5 mm, zgodne z norma DIN 340. Przedtuzona konstrukcja z powtoka TiN
|(azotek tytanu) zapewnia skuteczne wiercenie gtebokich otworéw w metalach i materiatach trudnoskrawalnych.

Stal szybkotnaca HSS M2

Stal M2 zawiera 6% wolframu, 5% molibdenu oraz dodatki kobaltu i wanadu. Zapewnia twardos¢ 63-65 HRC po hartowaniu, co

przektada sie na odpornos$¢ na Scieranie i mozliwos¢ pracy przy wyzszych predkosciach obrotowych niz wiertta z weglikow

hartowanych.
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Powtoka TiN (azotek tytanu)

Ztoto-czarna powtoka TiN o grubosci 2-4 mikrometréw zwieksza twardos$¢ powierzchni do okoto 2400 HV. Redukuje wspétczynnik

tarcia o 30-40%, co zmniejsza nagrzewanie wiertta i wydtuza zywotnos¢ narzedzia nawet 3-krotnie w poréwnaniu z wersjg bez

powtoki.

Wierzchotek 2-stopniowy 135°

Kat wierzchotkowy 135° z dodatkowym przeszlifowaniem Srodkowej czesci (2-stopniowy) eliminuje konieczno$¢ nawiercania. Wiertto

samoczynnie centruje sie na powierzchni materiatu, co skraca czas pracy i zapobiega zeslizgiwaniu sie narzedzia podczas

rozpoczynania wiercenia.

Konstrukcja przedtuzana DIN 340

Norma DIN 340 definiuje wiertta o wydtuzonym trzonie roboczym przy zachowaniu standardowej srednicy. Dtugos¢ robocza 97 mm

przy catkowitej 148 mm umozliwia wiercenie gtebokich otworéw w trudno dostepnych miejscach, gdzie standardowe wiertta sg za

krotkie.

Specyfikacja techniczna

Model

Srednica wiertta
Dtugos¢ catkowita
Dtugos¢ robocza
Materiat

Powtoka

Norma

Typ uchwytu

Kat wierzchotkowy
Typ spirali

Rodzaj otworéw

Zastosowanie

T02365

6.5 mm

148 mm

97 mm

HSS M2 (stal szybkotnaca)
TiN (azotek tytanu)

DIN 340

Cylindryczny

135° (2-stopniowy)
Szlifowana, prawostronna
Przelotowe i nieprzelotowe

* Wiercenie gtebokich otworéw w konstrukcjach stalowych i aluminiowych

¢ Obrébka stali niestopowych i niskostopowych o wytrzymatosci do 900 N/mm?2

e Wiercenie w zeliwie szarym i sferoidalnym

¢ Prace w stalach nierdzewnych i kwasoodpornych (przy odpowiednim chtodzeniu)
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e Wiercenie w mosigdzu, brazie i innych stopach miedzi

¢ Wykonywanie otworéw montazowych w profilach i belkach

e Prace w trudno dostepnych miejscach wymagajgcych przedtuzonego wiertta
¢ Obrébka materiatéw trudnoskrawalnych dzieki powtoce TiN

Uzytkowanie i konserwacja

Parametry wiercenia

Dla stali konstrukcyjnej zalecana predkos$¢ obrotowa to okoto 500-700 obr/min przy srednicy 6.5 mm. Dla aluminium mozna
zwiekszy¢ do 1200-1500 obr/min. Stosuj posuw reczny z réwnomiernym, umiarkowanym naciskiem. Przy wierceniu otwordéw

gtebszych niz 3-krotnos¢ srednicy (19.5 mm) okresowo wycofuj wiertto w celu usuniecia wiéréw.

Chtodzenie i smarowanie

W stalach stosuj emulsje chtodzgaco-smarujgca lub olej maszynowy. Dla aluminium wystarczy sporadyczne smarowanie. Przy
wierceniu na sucho (stal) predkos¢ nalezy zredukowac o 30-40%. Powtoka TiN pozwala na prace bez chtodzenia w krétkich cyklach,
ale chtodzenie wydtuza zywotnos$¢ narzedzia.

Konserwacja

Po uzyciu oczys¢ wiertto z widréw sprezonym powietrzem lub szczotka. Nie uzywaj rozpuszczalnikéw agresywnych wobec powtoki
TiN. Przechowuj w suchym miejscu, najlepiej w oryginalnym blistrze. Powtoka TiN nie wymaga dodatkowego zabezpieczenia
antykorozyjnego, ale trzpien mozna zabezpieczy¢ cienkg warstwa oleju.

Ostrzenie

Wiertta HSS M2 z powtoka TiN mozna ostrzy¢, jednak proces ten usuwa powtoke z krawedzi tnacej. Po ostrzeniu wiertto zachowuje
wihasciwosci stali M2, ale traci zalety wynikajace z TiN. Ostrzenie powinno odtwarzac kat 135° i zachowad symetrie obu krawedzi
tnacych.
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