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Wiertto do metalu kobaltowe HSS M35 7 mm
W T03070 Tvardy

Cena brutto 10,39 zt

Cena netto 8,45 zt

Dostepnos¢ Chwilowo niedostepny — zapytaj o termin
Numer katalogowy T03070

Kod producenta T03070

Kod EAN 5901477154553

Producent Tvardy

Opis produktu
Wiertto do metalu kobaltowe HSS M35 7 mm TVARDY T03070

Wiertto spiralne ze stali szybkotnacej HSS M35 z dodatkiem 5% kobaltu, przeznaczone do wiercenia w stalach
Ikonstrukcyjnych, nierdzewnych i stopowych. Konstrukcja zgodna z normg DIN 338 zapewnia uniwersalno$¢ zastosowania w
standardowych uchwytach wiertarskich.

Srednica 7 mm

IMateriat HSS M35 (Co 5%)

INorma DIN 338

IKat wierzchotka 125°

Charakterystyka techniczna

Stop kobaltowy HSS M35

Dodatek 5% kobaltu zwieksza twardos¢ i odpornos¢ termiczng stali szybkotnacej. Materiat zachowuje wtasciwosci skrawne w
temperaturach do 600°C, co pozwala na prace z wyzszymi predkos$ciami obrotowymi bez utraty ostrosci krawedzi.

Szlifowanie 3-stopniowe wierzchotka

oferta wa?na 3 dni
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Wierzchotek szlifowany pod katem 125° umozliwia rozpoczecie wiercenia bez wczesniejszego punktowania powierzchni. Konstrukcja

redukuje sity osiowe podczas nawiercania, co zwieksza precyzje i zmniejsza ryzyko zeslizgniecia sie wiertfa.

Precyzyjnie szlifowana spirala

Gtadka powierzchnia rowkéw spiralnych zapewnia efektywne odprowadzanie wiéréw z otworu. Zmniejsza to ryzyko zakleszczenia

wiertta i poprawia jakos¢ powierzchni wewnetrznej otworu, szczegélnie przy wierceniu gtebokich otworéw.

Uchwyt cylindryczny

Standardowy trzpien walcowy zgodny z norma DIN 338 pasuje do wiekszos$ci uchwytéw wiertarskich - zaréwno samozaciskowych, jak

i kluczowych. Zapewnia stabilne mocowanie w wiertarkach recznych i stacjonarnych.

Specyfikacja techniczna

Model

Srednica wiertta
Materiat

Norma

Typ uchwytu

Kat wierzchotka
Typ szlifowania
Zawartos¢ kobaltu

Zastosowanie

T03070

7 mm

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

Cylindryczny

125°

3-stopniowe

5%

e Wiercenie w stalach konstrukcyjnych (5235, S355)
¢ Obrébka stali nierdzewnych i kwasoodpornych

e Wiercenie w stalach stopowych i hartowanych (do 900 N/mm?)

e Prace w zeliwie szarym i sferoidalnym
e Wiercenie w aluminium i stopach miedzi

e Zastosowania przemystowe wymagajgce duzej trwatosci narzedzia

e Prace montazowe i instalacyjne w konstrukcjach stalowych

¢ Obrébka elementéw metalowych w warsztacie i na budowie

Uzytkowanie i konserwacja

Parametry pracy

oferta wa?na 3 dni



Dla stali konstrukcyjnych zalecana predkos¢ obrotowa to okoto 800-1200 obr/min (dla $rednicy 7 mm). W przypadku stali
nierdzewnych nalezy zmniejszy¢ predkosc¢ o 30-40% i stosowac chtodzenie emulsja lub olejem skrawajacym. Posuw powinien by¢

réwnomierny, bez nadmiernego docisku.

Chtodzenie i smarowanie

Przy wierceniu stali stopowych i nierdzewnych zaleca sie stosowanie chtodziwa. Dla stali weglowych wystarczy okresowe chtodzenie
lub praca na sucho z przerwami. Emulsja chtodzgca wydtuza zywotnos¢ wiertta nawet o 50% i poprawia jakos¢ otworu.

Ostrzenie

Wiertto mozna ostrzy¢ na szlifierce do wiertet z zachowaniem kata 125° i symetrii krawedzi skrawajacych. Prawidtowo naostrzone
wiertto kobaltowe zachowuje parametry pracy przez wiele cykli regeneracji. Nalezy unikac przegrzania materiatu podczas ostrzenia.
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