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Wiertto do metalu 6.0mm powl. tytanem
=~ DIN338 GEKO G39560

Cena brutto 13,04 zt

Cena netto 10,60 zt
Dostepnos¢ Dostepny od reki
Czas wysyiki natychmiast
Numer katalogowy G39560

Kod producenta G39560

Kod EAN 5901477110832
Producent Narzedzia GEKO

Opis produktu
Wiertto do metalu HSS 6.0 mm z powtokg tytanowg DIN338

Wiertto spiralne ze stali szybkotnacej HSS pokryte azotkiem tytanu (TiN), przeznaczone do wiercenia w metalach. Wykonane
zgodnie z normg DIN338, ktéra okresla geometrie i tolerancje wymiarowe dla wiertet walcowych.

Srednica 6.0 mm
Materiat HSS + TiN
Norma DIN338

Model G39560

Charakterystyka techniczna

Stal szybkotnaca HSS

Stal wysokostopowa zawierajgca wolfram, molibden i wanad. Zachowuje twardos¢ i wytrzymatos¢ w temperaturach do 600°C, co
zapewnia stabilno$¢ ostrza podczas intensywnego wiercenia w metalach.

Powtoka z azotku tytanu (TiN)
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Warstwa ceramiczna o twardosci okoto 2300 HV nanoszona metodg PVD. Zmniejsza wspdtczynnik tarcia o 30-40%, co ogranicza
przywieranie wiérow do ostrza i wydtuza zywotnos$¢ wiertta o 200-300% w poréwnaniu z HSS bez powtoki.

Norma DIN338

Standard okreslajacy kat wierzchotkowy 118°, spirale prawoskretna oraz tolerancje wymiarowe. Gwarantuje kompatybilnos¢ z
uchwytami wiertarskimi i powtarzalno$¢ wykonania otworéw.

Srednica 6.0 mm

Uniwersalny rozmiar stosowany w instalacjach mechanicznych, montazu elementéw ztgcznych i pracach warsztatowych. Odpowiada
Srednicy wstepnej pod gwint M8 oraz otworom montazowym pod kotki rozporowe @6.

Specyfikacja techniczna

Srednica nominalna 6.0 mm

Materiat HSS (stal szybkotnaca)
Powtoka TiN (azotek tytanu)
Norma wykonania DIN338

Kat wierzchotkowy 118°

Kierunek spirali Prawoskretny

Typ chwytowy Walcowy

Producent GEKO

Model G39560

Zastosowanie

¢ Wiercenie w stalach konstrukcyjnych i narzedziowych do twardosci 900 N/mm?2

¢ Obrébka stopow zelaza, staliwa i zeliwa szarego

e Wiercenie w metalach niezelaznych: aluminium, mosigdzu, miedzi, brazie

¢ Wykonywanie otworéw pod gwint metryczny M8 (Srednica rdzenia gwintu 6.0 mm)
¢ Wiercenie otworéw montazowych pod kotki rozporowe @6 mm

e Prace warsztatowe w konstrukcjach metalowych i maszynach

e Montaz instalacji mechanicznych i elektrycznych

Uzytkowanie i konserwacja

Parametry wiercenia
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Dla stali konstrukcyjnej: predkos$¢ obrotowa 1200-1500 obr/min, posuw 0.10-0.15 mm/obr. Dla aluminium: 2500-3000 obr/min,
posuw 0.15-0.20 mm/obr. Stosowac chtodzenie emulsjg lub olejem skrawajgcym przy wierceniu stali, dla aluminium mozliwe

wiercenie na sucho.

Utrzymanie powtoki TiN
Powtoka tytanowa jest odporna na $cieranie, ale wrazliwa na uderzenia. Unika¢ wbijania wiertta w materiat bez obrotéw. Po

zakonczeniu pracy oczysci¢ wiertto z widréw szczotka lub sprezonym powietrzem. Nie stosowac $ciernych srodkéw czyszczacych,
ktére moga uszkodzi¢ powtoke.

Przyczyny przedwczesnego zuzycia

Zbyt wysoka predkos¢ skrawania powoduje przegrzanie i odpuszczenie ostrza. Brak chtodzenia przy wierceniu stali prowadzi do
przypalenia powtoki TiN. Nadmierny posuw lub wiercenie bez wywiercania wiéréw skutkuje wykruszeniem krawedzi skrawajacych.

Produkty powigzane

Do kompletu polecane: olej do wiercenia metali, centrniki wiertarskie, zestaw wiertet HSS-TiN 1-10 mm, uchwyt wiertarski

samonastawny 1-13 mm, punktaki do znakowania otworéw.
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