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Cena brutto

Cena netto
Dostepnos¢

Czas wysyiki
Numer katalogowy
Kod producenta
Kod EAN

Producent

Opis produktu

Srednica 3 mm
IMateriat HSS M35 (5% Co)
INorma DIN 338

IKat wierzchotka 125°

Charakterystyka techniczna

Wiertto do metalu kobaltowe HSS M35 3 mm
v T03030 Tvardy

3,05 zt

2,48 zt

Dostepny od reki
natychmiast
T03030

T03030
5901477154478

Tvardy

Wiertto do metalu kobaltowe HSS M35 3 mm TVARDY T03030

Wiertto spiralne ze stali szybkotnacej HSS M35 z dodatkiem 5% kobaltu, przeznaczone do wiercenia w metalach. Wykonane
zgodnie z norma DIN 338, wyposazone w cylindryczny uchwyt oraz tréjstopniowo szlifowany wierzchotek pod katem 125°.

Stop kobaltowy HSS M35

Dodatek 5% kobaltu zwieksza twardos¢ i zaroodpornos¢ stali. Wiertto zachowuje ostros¢ krawedzi roboczych w temperaturach do

600°C, co ma znaczenie przy intensywnym wierceniu w stalach nierdzewnych i stopowych.

Wierzchotek szlifowany 3-stopniowo

oferta wa?na 3 dni
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Specjalne szlifowanie pod katem 125° umozliwia rozpoczecie wiercenia bez wczesniejszego punktowania. Zmniejsza to ryzyko
zeslizgniecia sie wiertta i skraca czas przygotowania do pracy.

Szlifowana spirala

Precyzyjne wykonanie rowkéw spiralnych zapewnia skuteczne odprowadzanie wiéréw z otworu oraz zmniejsza op6r podczas
wiercenia. Przektada sie to na mniejsze obcigzenie wiertarki i dtuzszg zywotnos¢ narzedzia.

Norma DIN 338

Standardowa geometria wiertta spiralnego z cylindrycznym uchwytem. Kompatybilne z uchwytami szybkomocujgcymi i kluczowymi
w wiertarkach przemystowych i warsztatowych.

Specyfikacja techniczna

Model T03030

Srednica wiertta 3mm

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

Norma DIN 338

Typ uchwytu Cylindryczny

Kat wierzchotka 125°

Typ szlifowania 3-stopniowe
Producent TVARDY

Zastosowanie

e Wiercenie w stalach konstrukcyjnych i narzedziowych

¢ Obrébka stali nierdzewnych i kwasoodpornych

¢ Wiercenie w stalach stopowych o podwyzszonej twardosci
e Prace w zeliwie szarym i sferoidalnym

e Obrébka metali kolorowych (miedz, mosigdz, braz)

e Wiercenie w aluminium i stopach aluminium

e Zastosowania warsztatowe i przemystowe wymagajace trwatosci narzedzia

Uzytkowanie i konserwacja

Parametry pracy

oferta wa?na 3 dni



Dla srednicy 3 mm w stali konstrukcyjnej zalecane obroty: 1500-2500 obr/min. Stosowa¢ posuw reczny z umiarkowanym naciskiem.
W stalach twardszych i nierdzewnych zmniejszy¢ obroty o 30-40% i stosowac chtodzenie emulsja lub olejem.

Chtodzenie

W przypadku wiercenia otwordw gtebszych niz 3-krotnos¢ srednicy oraz przy pracy w stalach nierdzewnych stosowac chtodzenie.
Przedtuza to zywotnos¢ wiertta i poprawia jako$¢ wykonanego otworu.

Konserwacja

Po zakonczeniu pracy oczysci¢ wiertto z widréw i zabrudzen. Przechowywac w suchym miejscu, zabezpieczone przed wilgocia. Unikac
uderzen mechanicznych, ktére moga uszkodzi¢ krawedzie tnace.

Informacje dodatkowe

Wiertta kobaltowe HSS M35 stanowig kompromis miedzy wierttami standardowymi HSS a narzedziami weglikowymi. Oferuja
wyzszg odpornosc na scieranie niz standardowe HSS, zachowujgc przy tym dobra plastycznos$¢, co zmniejsza ryzyko pekniec
podczas pracy. Sg ekonomicznym rozwigzaniem do regularnej obrébki materiatéw trudnoskrawalnych.
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