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Wiertto do metalu kobaltowe HSS M35 9 mm
v T03090 Tvardy

Cena brutto 16,30 zt

Cena netto 13,25 zt
Dostepnos¢ Dostepny od reki
Czas wysyiki natychmiast
Numer katalogowy T03090

Kod producenta T03090

Kod EAN 5901477154591
Producent Tvardy

Opis produktu
Wiertto do metalu kobaltowe HSS M35 9 mm TVARDY T03090

Wiertto spiralne ze stali szybkotnacej HSS z dodatkiem kobaltu, przeznaczone do wiercenia w metalach, w tym materiatach
Jtrudnoobrabialnych. Uchwyt cylindryczny zgodny z normg DIN 338.

Srednica 9 mm
Materiat HSS M35 (5% Co)
IKat wierzchotka 125°

Norma DIN 338

Charakterystyka techniczna

Stop kobaltowy HSS M35

Dodatek 5% kobaltu zwieksza twardos¢ i odpornos¢ termiczng stali. Wiertto zachowuje ostros¢ krawedzi roboczych przy
temperaturach do 600°C, co pozwala na prace z wyzszymi predkosciami obrotowymi i wydtuza zywotnos¢ narzedzia w poréwnaniu
do standardowych wiertet HSS.
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Szlifowanie 3-stopniowe wierzchotka

Kat 125° z tréjstopniowym szlifowaniem zapewnia samopozycjonowanie wiertta w materiale. Eliminuje to koniecznos¢
wczesniejszego punktowania, przyspiesza prace i redukuje ryzyko zsuniecia sie wiertta na poczatku wiercenia.

Szlifowana spirala

Precyzyjne szlifowanie rowkéw spiralnych zapewnia doktadne prowadzenie wiertta oraz efektywne odprowadzanie wiéréw z otworu.
Redukuje to nagrzewanie sie narzedzia i poprawia jakos¢ wykonanego otworu.

Zwiekszona odpornos¢ na zuzycie

Kobalt w strukturze stali poprawia odpornos¢ na scieranie i utlenianie w wysokich temperaturach. Wiertto zachowuje parametry
robocze nawet przy intensywnym uzytkowaniu w materiatach o twardosci do 900 N/mm?.

Specyfikacja techniczna

Model T03090

Srednica wiertta 9 mm

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

Typ uchwytu Cylindryczny

Kat wierzchotka 125°

Typ szlifowania 3-stopniowe

Wykonanie spirali Szlifowana

Zastosowanie

e Wiercenie w stalach konstrukcyjnych i narzedziowych

¢ Obrébka stali nierdzewnych i kwasoodpornych

e Wiercenie w zeliwie szarym i sferoidalnym

¢ Praca z trudnoobrabialnymi stopami metali

e Wiercenie w aluminium i jego stopach

¢ Obrébka miedzi, mosigdzu i brgzu

e Zastosowania przemystowe wymagajace trwatosci narzedzia
¢ Prace warsztatowe w metalurgii i mechanice

Kompatybilnosé z maszynami

Uchwyt cylindryczny o srednicy 9 mm pasuje do standardowych uchwytéw wiertarskich. Sprawdz zakres zaciskowy uchwytu w
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wiertarce lub wkretarce — powinien obejmowac srednice 9 mm. W przypadku wiertarek stacjonarnych upewnij sie, ze moc silnika
wynosi minimum 500 W dla optymalnej pracy z tym srednica.

Uzytkowanie i konserwacja

Podczas wiercenia w metalach stosuj chtodzenie emulsja lub olejem do obrébki skrawaniem. Dla stali nierdzewnych zalecana
predkos¢ obrotowa to okoto 400-600 obr/min przy srednicy 9 mm. W przypadku stali konstrukcyjnych mozna zwiekszy¢
predkos¢ do 800-1000 obr/min.

Po uzyciu oczys¢ wiertto z wiéréw i pozostatosci materiatu. Regularnie sprawdzaj ostros¢ krawedzi tngcych — stepione wiertto
generuje wiecej ciepta i zwieksza ryzyko uszkodzenia. Przechowuj narzedzie w suchym miejscu, zabezpieczone przed wilgocia
i uderzeniami mechanicznymi.

Ostrzenie

Wiertto mozna ostrzy¢ na szlifierce z tarcza korundowa o ziarnistosci 60-80. Zachowaj oryginalny kat wierzchotka 125° i symetrie obu
krawedzi tngcych. Unikaj przegrzewania materiatu podczas ostrzenia — nadmierna temperatura obniza twardos¢ stopu kobaltowego.
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