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Wiertto do metalu 5.0mm powl. tytanem

=~ DIN338 GEKO G39550

Cena brutto

Cena netto
Dostepnos¢

Czas wysyiki
Numer katalogowy
Kod producenta
Kod EAN

Producent

Opis produktu

wierzchotkowy 118°.
Srednica 5.0 mm

Materiat HSS z powtokg TiN
Norma DIN338

Model G39550

Charakterystyka techniczna

11,81 zt

9,60 zt

Dostepny od reki
natychmiast
G39550

G39550
5901477110825

Narzedzia GEKO

Wiertto do metalu HSS 5.0 mm z powtokg tytanowg DIN338 GEKO G39550

Wiertto spiralne ze stali szybkotnacej HSS z powtoka z azotku tytanu (TiN), przeznaczone do wiercenia w stalach
|konstrukcyjnych, stalach nierdzewnych oraz metalach kolorowych. Norma DIN338 definiuje geometrie ostrza i kat

Stal szybkotnaca HSS

Materiat bazowy charakteryzujgcy sie odpornoscia na temperatury do 600°C powstajgce podczas wiercenia. HSS (High Speed Steel)

zachowuje twardos¢ i ostros¢ krawedzi skrawajgcych nawet przy intensywnej pracy.
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Powtoka z azotku tytanu (TiN)

Ztota powtoka ceramiczna o twardosci ok. 2400 HV zwieksza trwatos¢ ostrza o 200-300% w poréwnaniu z HSS bez powtoki. Obniza
wspotczynnik tarcia, co zmniejsza przywieranie wiéréw i ogranicza nagrzewanie podczas pracy.

Geometria DIN338

Standardowa konstrukcja z katem wierzchotkowym 118° i kgtem spirali 30°. Zapewnia uniwersalnos¢ zastosowania w wiekszosci
metali oraz kompatybilno$¢ z uchwytami wiertarskimi o chwycie cylindrycznym.

Srednica 5.0 mm

Rozmiar stosowany przy montazu elementéw ztgcznych M6, instalacjach elektrycznych oraz pracach slusarskich wymagajacych
precyzyjnych otworéw. Typowa tolerancja wykonania h8.

Specyfikacja techniczna

Srednica nominalna 5.0 mm

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

Kat wierzchotkowy 118°

Typ chwytu Cylindryczny
Producent GEKO

Symbol katalogowy G39550

Zastosowanie

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

e Wiercenie w metalach kolorowych: aluminium, mosiadz, braz, miedz
¢ Przygotowanie otworédw pod gwintowanie M6

¢ Prace montazowe w instalacjach elektrycznych i hydraulicznych

e Wiercenie w zeliwie szarym i sferoidalnym

e Obrébka blach o grubosci do 10 mm

¢ Prace warsztatowe i $lusarskie wymagajace precyzji

Uzytkowanie i konserwacja
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Parametry wiercenia

Dla stali konstrukcyjnej zalecana predkos¢ obrotowa: 1800-2400 obr/min (w zaleznosci od twardosci materiatu). Dla aluminium:
3000-4000 obr/min. Stosowanie chtodziwa lub oleju obrébczego wydtuza zywotnos$¢ wiertta i poprawia jakos¢ otworu.

Ostrzenie

Wiertta HSS z powtoka TiN mozna ostrzy¢ po stepieniu, jednak proces ten usuwa powtoke z ostrza. Po naostrzeniu wiertto zachowuje
wiasciwosci bazowej stali HSS, ale traci zalety powtoki tytanowej.

Kompatybilnosc¢

Wiertto wspoétpracuje z wiertarkami elektrycznymi, akumulatorowymi oraz wiertarkami stotowymi wyposazonymi w uchwyt
szybkomocujacy lub kluczowy o zakresie od 1.5 do 13 mm. Chwyt cylindryczny bez ptaszczyzn.

Produkty powigzane

Do kompleksowej obrébki zaleca sie posiadanie zestawu wiertet HSS TiN w zakresie 1-10 mm z gradacjg co 0.5 mm. Do
wiercenia gtebokich otworéw rozwaz wersje wydtuzone DIN340. Do materiatéw o twardosci powyzej 900 N/mm? stosuj wiertta
kobaltowe HSS-Co.
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