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Wiertto do metalu 10.0mm powl.tytanem

=~ DIN338 GEKO G39600

Cena brutto

Cena netto
Dostepnos¢

Czas wysyiki
Numer katalogowy
Kod producenta
Kod EAN

Producent

Opis produktu

Srednica 10.0 mm
Materiat HSS + TiN
Norma DIN338

Model G39600

Charakterystyka techniczna

15,50 zt

12,60 zt
Dostepny od reki
natychmiast
G39600

G39600
5901477110856

Narzedzia GEKO

Wiertto do metalu HSS-TiN 10.0 mm DIN338 GEKO G39600

Wiertto spiralne ze stali szybkotnacej HSS z powtoka z azotku tytanu (TiN), przeznaczone do wiercenia otworéw w stalach
|konstrukcyjnych, zeliwie oraz metalach niezelaznych. Norma DIN338 okres$la geometrie ostrza i kat wierzchotkowy 118°.

Powtoka z azotku tytanu (TiN)

Ztota powtoka zwieksza twardos¢ powierzchni do ok. 2500 HV, co wydtuza zywotnos¢ narzedzia nawet 3-krotnie w poréwnaniu z
wersjg niepowlekang. Zmniejsza wspétczynnik tarcia, ograniczajac przywieranie wiéréw do ostrza podczas wiercenia.

Stal szybkotnaca HSS
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Materiat bazowy zachowuje twardos¢ w temperaturze do 600°C, co umozliwia prace z wyzszymi predkosciami obrotowymi.
Charakteryzuje sie odpornoscig na udary i dobrg wytrzymatoscig na zginanie.

Geometria wedtug DIN338

Standardowa norma dla wiertet spiralnych: kat wierzchotkowy 118°, spirala prawoskretna o kacie ok. 30°. Geometria
optymalizowana pod wiercenie stali konstrukcyjnych i stopéw zelaza.

Chwyt cylindryczny

Trzpien o Srednicy zblizonej do $rednicy roboczej umozliwia mocowanie w standardowych uchwytach wiertarskich (szczekowych lub
szybkomocujacych) do srednicy 13 mm.

Specyfikacja techniczna

Srednica nominalna 10.0 mm

Materiat podstawowy HSS (High Speed Steel)
Powtoka TiN (azotek tytanu)
Norma wykonania DIN338

Kat wierzchotkowy 118°

Kierunek spirali Prawoskretna

Typ chwytu Cylindryczny
Producent GEKO

Symbol katalogowy G39600

Zastosowanie

¢ Wiercenie otworéw w stalach konstrukcyjnych o wytrzymatosci do 900 N/mm?2
¢ Obroébka zeliwa szarego i sferoidalnego

¢ Wiercenie stali nierdzewnych (przy obnizonych predkosciach obrotowych)

¢ Obrébka metali niezelaznych: aluminium, mosiadz, braz

¢ Prace montazowe w konstrukcjach stalowych

¢ Przygotowanie otworéw pod gwintowanie M10

e Zastosowania warsztatowe i przemystowe

Parametry wiercenia dla srednicy 10 mm

Stal konstrukcyjna (5235-5355): predkos¢ obrotowa 600-900 obr/min, posuw 0,15-0,25 mm/obr. Stal nierdzewna: 300-500 obr/min,
posuw 0,10-0,15 mm/obr. Aluminium: 1200-1800 obr/min, posuw 0,20-0,30 mm/obr. Stosowa¢ chtodzenie emulsjg lub olejem
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obrébkowym.

Uzytkowanie i konserwacja

Przed rozpoczeciem wiercenia zaznaczy¢ punkt wiercenia punktakiem, co zapobiega zeslizgiwaniu sie wiertta. W materiatach o
grubosci powyzej 20 mm stosowad wiercenie stopniowe - najpierw wierttem o mniejszej Srednicy (5-6 mm), nastepnie
docelowym. Podczas pracy utrzymywac staty posuw i unika¢ przegrzewania narzedzia.

Po kazdym uzyciu oczysci¢ wiertto z wiéréw sprezonym powietrzem lub szczotka. Przechowywaé w suchym miejscu,
zabezpieczone przed wilgocia. Nie stosowac do wiercenia materiatéw hartowanych (powyzej 60 HRC) ani materiatéw
sciernych. Tepienie ostrza objawia sie zwiekszonym hatasem, koniecznoscig wiekszego nacisku i pojawieniem sie dymu - w
takim przypadku narzedzie nalezy naostrzy¢ lub wymienic.

Produkty powigzane
Do kompleksowej obrébki otworéw warto rozwazy¢: gwintownik maszynowy M10, pogtebiacz stozkowy do fazowania krawedzi,

uchwyt wiertarski z mocowaniem 1-13 mm, olej do obrébki metali. Dla prac wymagajacych réznych srednic dostepne sa
zestawy wiertet HSS-TiN w zakresie 1-13 mm.
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