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Cena brutto

Cena netto
Dostepnos¢

Czas wysyiki
Numer katalogowy
Kod producenta
Kod EAN

Producent

Opis produktu

Srednica 4,5 mm
IMateriat HSS M35 (Co 5%)
IKat wierzchotka 125°

INorma DIN 338

Charakterystyka techniczna

Wiertto do metalu kobaltowe HSS M35 4,5
v mm T03045 Tvardy

5,60 zt

4,55 zt

Dostepny od reki
natychmiast
T03045

T03045
5901477154508

Tvardy

Wiertto kobaltowe HSS M35 4,5 mm TVARDY T03045

Wiertto ze stali szybkotnacej HSS z 5% dodatkiem kobaltu, przeznaczone do wiercenia w stalach konstrukcyjnych,
Inierdzewnych i zeliwnych. Norma DIN 338 gwarantuje zgodnos¢ wymiarowg z maszynami i uchwytami dostepnymi na rynku.

Stop kobaltowy HSS M35

Dodatek 5% kobaltu zwieksza twardos¢ i odpornos¢ termiczng stali. Wiertto zachowuje ostro$¢ krawedzi przy temperaturach do

600°C, co wydtuza zywotnos$¢ narzedzia przy wierceniu w trudno obrabialnych stalach.

Wierzchotek szlifowany 3-stopniowo

oferta wa?na 3 dni
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Kat 125° z tréjstopniowym szlifowaniem zapewnia centrowanie bez wczesniejszego nakietkowania powierzchni. Rozwigzanie skraca
czas pracy i zwieksza precyzje pozycjonowania otwordéw.

Szlifowana spirala

Precyzyjnie obrobiona spirala zmniejsza opory podczas wiercenia i efektywnie odprowadza wiéry z otworu. Redukuje to ryzyko
zaciecia sie wiertta i poprawia jakos$¢ powierzchni otworu.

Cylindryczny uchwyt

Standardowy uchwyt cylindryczny zgodny z norma DIN 338 pasuje do wiekszosci wiertarek stotowych, udarowych i wkretarek.
Sprawdz, czy Srednica 4,5 mm miesci sie w zakresie uchwytu wiertarki.

Specyfikacja techniczna

Model T03045

Srednica wiertta 4,5 mm

Materiat HSS M35 (stal szybkotnaca z 5% kobaltu)
Norma DIN 338

Typ uchwytu Cylindryczny

Kat wierzchotka 125°

Rodzaj szlifowania 3-stopniowe

Obrébka spirali Szlifowana

Zastosowanie

¢ Wiercenie w stalach konstrukcyjnych o wytrzymatosci do 1000 N/mm?

¢ Obrébka stali nierdzewnych i kwasoodpornych

e Wiercenie w zeliwie szarym i sferoidalnym

e Prace w stalach stopowych i hartowanych

e Montaz konstrukcji stalowych i metalowych

e Prace warsztatowe i produkcyjne wymagajgce trwatego narzedzia

¢ Wiercenie w profilach stalowych i blachach o grubosci do kilku milimetréw

Parametry pracy

Dla stali konstrukcyjnej S235 zalecana predkos$¢ obrotowa to okoto 1800-2200 obr/min. Przy wierceniu stali nierdzewnej zmniejsz
obroty 0 30-40% i stosuj chtodzenie emulsja lub olejem obrébkowym. Regularne odprowadzanie wiéréw wydtuza zywotnos¢ wiertta.

oferta wa?na 3 dni



Uzytkowanie i konserwacja

Przed rozpoczeciem pracy upewnij sie, ze wiertto jest prawidlowo zamocowane w uchwycie — luz moze prowadzi¢ do bicia i
uszkodzenia narzedzia. Podczas wiercenia stosuj réwnomierny docisk bez forsowania. W przypadku wiercenia na wylot
zmniejsz docisk tuz przed przebiciem materiatu, aby unikna¢ wyszczerbien krawedzi tngcych.

Po zakonhczeniu pracy oczysc wiertto z wiéréw i pozostatosci materiatu. Przechowuj w suchym miejscu, oddzielnie od innych
narzedzi, aby unikng¢ uszkodzenia krawedzi. Przy regularnym uzytkowaniu kontroluj stan ostrza — tepe wiertto generuje
wiecej ciepta i szybciej sie zuzywa.

Ostrzenie

Wiertta kobaltowe mozna ostrzy¢ na szlifierkach do wiertet z tarcza z weglika krzemu lub elektrokorundu. Zachowaj oryginalny kat
wierzchotka 125° i symetrie krawedzi tngcych. Nadmierne nagrzewanie podczas ostrzenia moze obnizy¢ twardos$¢ stopu.

Produkty powigzane

Rozwaz zakup kompletu wiertet kobaltowych w réznych $rednicach lub chtodziwa do obrébki metali, ktére wydtuzy zywotnosc
narzedzi i poprawi jakos¢ wykonywanych otworéw.
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