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Wiertto do metalu kobaltowe HSS M35 11 mm
w T03110 Tvardy

Cena brutto 24,25 zt

Cena netto 19,72 zt
Dostepnos¢ Dostepny od reki
Czas wysyiki natychmiast
Numer katalogowy TO03110

Kod producenta TO03110

Kod EAN 5901477154621
Producent Tvardy

Opis produktu
Wiertto do metalu kobaltowe HSS M35 11 mm TVARDY T03110

Wiertto spiralne ze stali szybkotnacej HSS z 5% dodatkiem kobaltu, przeznaczone do wiercenia w metalach o podwyzszonej
Itwardosci. Konstrukcja zgodna z norma DIN 338 zapewnia uniwersalno$¢ zastosowania w obrébce materiatéw stalowych i
zeliwnych.

Srednica 11 mm

IMateriat HSS M35 (Co 5%)

Typ uchwytu Cylindryczny

IKat wierzchotka 125°

Charakterystyka techniczna

Stop kobaltowy HSS M35

Dodatek 5% kobaltu zwieksza odpornos¢ termiczng stali szybkotnacej. Wiertto zachowuje twardos¢ krawedzi tnacych w
temperaturach do 600°C, co umozliwia prace z wiekszymi predkosciami obrotowymi i zmniejsza ryzyko odpuszczenia ostrza podczas
intensywnego wiercenia.
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Szlifowanie precyzyjne

Spirala i krawedzie tnace sg szlifowane, a nie walcowane. Proces szlifowania zapewnia doktadno$¢ wymiarowa otworu w tolerancji H8
oraz gtadka powierzchnie rowkéw spiralnych, co przektada sie na sprawne odprowadzanie wiéréw i mniejszy opér podczas wiercenia.

Wierzchotek 3-stopniowy 125°

Kat wierzchotka 125° zamiast standardowych 118° umozliwia rozpoczecie wiercenia bez wczesniejszego punktowania powierzchni.
Tréjstopniowe szlifowanie redukuje sity osiowe podczas wwiercania i poprawia centrowanie w pierwszej fazie pracy.

Norma DIN 338

Zgodnos$¢ z norma DIN 338 okresla geometrie wiertta: stosunek diugosci roboczej do srednicy, kat spirali oraz tolerancje wymiarowe.
Zapewnia to kompatybilnos¢ z uchwytami standardowymi oraz powtarzalnos¢ parametréw pracy.

Specyfikacja techniczna

Model TO3110

Srednica nominalna 11 mm

Materiat HSS M35 (HSS-Co5)
Zawartos¢ kobaltu 5%

Norma DIN 338

Typ uchwytu Cylindryczny

Kat wierzchotka 125°

Typ szlifowania 3-stopniowe
Wykonanie spirali Szlifowana

Zastosowanie

¢ Wiercenie w stalach konstrukcyjnych i narzedziowych do twardosci 900 N/mm?2
¢ Obrdébka stali nierdzewnych i kwasoodpornych

e Wiercenie w zeliwie szarym i sferoidalnym

¢ Prace w stalach stopowych o zwiekszonej wytrzymatosci

e Wiercenie w trudnoobrabialnych stopach metali kolorowych

e Zastosowania wymagajace pracy ciggtej z wyzszymi temperaturami

¢ Obrébka materiatéw wytwarzajgcych widr krétki i tamigcy sie

Dobér parametréow skrawania

Dla $rednicy 11 mm w stali konstrukcyjnej zalecana predkos¢ obrotowa wynosi 800-1200 obr/min przy posuwach 0,15-0,25 mm/obr.
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W stalach nierdzewnych nalezy zmniejszy¢ predkos¢ o 30-40% i stosowac chtodzenie emulsyjne. W zeliwie mozliwe jest zwiekszenie
predkosci o 20% przy wierceniu na sucho.

Uzytkowanie i konserwacja

Przed rozpoczeciem pracy nalezy sprawdzi¢ bicie wiertta w uchwycie - dopuszczalne bicie promieniowe nie powinno
przekraczac 0,05 mm. Podczas wiercenia stali nierdzewnych konieczne jest stosowanie chtodzenia emulsjg lub olejem
obrébkowym, co zapobiega przywieraniu wiéréw do rowkéw spiralnych.

Po kazdym uzyciu warto oczysci¢ rowki spiralne z pozostatosci widréw sprezonym powietrzem lub szczotka. Wiertto nalezy
przechowywad w miejscu zabezpieczonym przed wilgociag - kontakt z wodg moze prowadzi¢ do korozji powierzchni
szlifowanych, co pogarsza wtasciwosci tnace.

Przy zauwazalnym stepieniu krawedzi tngcych mozliwe jest ostrzenie wiertta na szlifierce z tarcza elektrokorundowa. Nalezy
zachowacd oryginalny kat wierzchotka 125° oraz symetrie krawedzi - réznica dtugosci krawedzi powyzej 0,3 mm powoduje
wiercenie otworu o powiekszonej srednicy i bicie.

Produkty powigzane
Do kompleksowej obrébki otworéw warto rozwazy¢ gwintowniki metryczne M11, rozwiertaki H7 o srednicy 11 mm oraz

pogtebiacze stozkowe do fazowania krawedzi otworéw. W przypadku prac seryjnych przydatne moga by¢ wiertta o Srednicach
sgsiednich: 10,5 mm oraz 11,5 mm.
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