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Wiertto do metalu kobaltowe HSS M35 8,5

| v e mm T03085 Tvardy

Cena brutto

Cena netto
Dostepnos¢

Czas wysyiki
Numer katalogowy
Kod producenta
Kod EAN

Producent

Opis produktu

wykonanie zgodne z normg DIN 338.
Materiat HSS M35 (Co 5%)

Srednica 8,5 mm

IKat wierzchotka 125°

Norma DIN 338

Charakterystyka techniczna

15,25 zt

12,40 zt
Dostepny od reki
natychmiast
T03085

T03085
5901477154584

Tvardy

Wiertto do metalu kobaltowe HSS M35 8,5 mm TVARDY T03085

Wiertto spiralne ze stali szybkotnacej HSS M35 z 5% dodatkiem kobaltu, przeznaczone do wiercenia w stalach
lkonstrukcyjnych, nierdzewnych oraz materiatach o podwyzszonej twardosci. Srednica 8,5 mm, uchwyt cylindryczny,

Stop kobaltowy HSS M35

Dodatek 5% kobaltu podwyzsza temperature odpuszczania stopu do okoto 600°C, co umozliwia prace w wyzszych temperaturach

bez utraty twardosci. Dzieki temu wiertto zachowuje wtasciwosci skrawne nawet przy intensywnym wierceniu w stalach trudno

skrawalnych.
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Wierzchotek szlifowany 3-stopniowo

Kat wierzchotka 125° z tréjstopniowym szlifowaniem eliminuje konieczno$¢ punktowania przed wierceniem. Taka geometria
zapewnia stabilne centrowanie wiertta i rownomierne roztozenie sit skrawania, co zwieksza trwato$¢ narzedzia.

Precyzyjnie szlifowana spirala

Rowki spiralne wykonane metodg szlifowania (nie walcowania) zapewniajg gtadka powierzchnie, co przektada sie na sprawny
odprowadzanie wiéréw z otworu i zmniejsza ryzyko zakleszczenia wiertta podczas pracy.

Norma DIN 338

Wymiary zgodne z normg DIN 338 oznaczaja standardowg dtugos¢ catkowitg i dtugos¢ roboczg dla danej srednicy. Gwarantuje to
wymiennos¢ z innymi wierttami tej samej klasy oraz kompatybilno$¢ z uchwytami cylindrycznymi.

Specyfikacja techniczna

Model T03085

Srednica wiertta 8,5 mm

Materiat HSS M35 (stal szybkotnaca z 5% kobaltu)
Typ uchwytu Cylindryczny

Kat wierzchotka 125° (szlifowanie 3-stopniowe)

Norma DIN 338

Wykonanie spirali Szlifowana

Producent TVARDY

Zastosowanie

e Wiercenie w stalach konstrukcyjnych o wytrzymatosci do 1200 N/mm?
¢ Obrébka stali nierdzewnych austenitycznych i ferrytycznych

e Wiercenie w stalach zaroodpornych i kwasoodpornych

e Prace w stalach hartowanych (do 45 HRC)

¢ Obrébka stopdéw tytanu i niklu

e Wiercenie w zeliwie szarym i sferoidalnym

e Zastosowania w przemysle maszynowym i konstrukcyjnym

¢ Prace serwisowe i naprawcze wymagajgce zwiekszonej trwatosci narzedzia

Uzytkowanie i konserwacja
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Parametry pracy

Dla $rednicy 8,5 mm w stali konstrukcyjnej zalecane obroty to okoto 800-1200 obr/min (w zaleznosci od twardosci materiatu). W
stalach nierdzewnych nalezy zmniejszy¢ predkos¢ obrotowg o 30-40%. Posuw powinien by¢ réwnomierny, dostosowany do
gtebokosci wiercenia - nadmierny posuw skraca zywotnos¢ wiertta.

Chtodzenie i smarowanie

Przy wierceniu stali nierdzewnych i materiatéw trudno skrawalnych stosowanie chtodziwa jest obowigzkowe. Mozna uzywa¢ emulsji
chtodzgco-smarujgcych lub oleju skrawajacego. W przypadku stali konstrukcyjnych chtodzenie zwieksza trwato$¢ narzedzia, cho¢ nie
jest bezwzglednie wymagane przy krétkich seriach.

Ostrzenie

Wiertta kobaltowe mozna ostrzy¢ wielokrotnie, zachowujac oryginalny kat wierzchotka 125° i symetrie krawedzi skrawajacych.
Ostrzenie nalezy wykonywaé na mokro, aby nie przegrza¢ materiatu i nie utraci¢ wtasciwosci stopu kobaltowego. Prawidtowo
naostrzone wiertto zachowuje parametry zblizone do nowego narzedzia.
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