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Cena brutto

Cena netto
Dostepnos¢

Czas wysyiki
Numer katalogowy
Kod producenta
Kod EAN

Producent

Opis produktu

IMateriat HSS-CO M35
Zawarto$¢ kobaltu 5%
Srednica 11,0 mm

IKat wierzchotka 125°

Charakterystyka techniczna

Wiertto kobaltowe HSS-CO 11 mm GEKO G37110

weglowych, nierdzewnych oraz stopowych. Zgodne z normg DIN 338.

Wiertto kobaltowe HSS do metalu 11 mm
GEKO G37110

96,70 zt

78,62 zt
Dostepny od reki
natychmiast
G37110

G37110
5901477154423

Narzedzia GEKO

Wiertto do metalu ze stali szybkotngcej HSS-CO M35 z 5% dodatkiem kobaltu. Przeznaczone do wiercenia w stalach

Stop kobaltowy HSS-CO M35

Dodatek 5% kobaltu zwieksza twardos¢ i odpornos¢ na temperatury powyzej 600°C. Wiertto zachowuje ostros¢ krawedzi podczas

pracy z materiatami trudnoskrawalnymi, co wydtuza jego zywotnos¢ nawet o 50% w poréwnaniu do standardowych wiertet HSS.

Szlifowana spirala

oferta wa?na 3 dni
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Precyzyjnie szlifowane rowki spiralne zapewniaja skuteczne odprowadzanie wiéréw z otworu. Zmniejsza to ryzyko zakleszczenia
wiertta i przegrzania materiatu, co ma znaczenie przy wierceniu otworéw gtebszych niz 3-krotnos¢ Srednicy.

Wierzchotek 2-stopniowy 125°

Szlifowanie dwustopniowe pod katem 125° umozliwia rozpoczecie wiercenia bez wczesniejszego punktowania powierzchni. Kat 125°
jest optymalny dla stali o twardosci do 900 N/mm?2 - zapewnia stabilnos¢ wiertta i zmniejsza sity osiowe.

Szlifowana krawedz tnaca

Precyzyjne wyostrzenie krawedzi tnacej redukuje sity skrawania i poprawia jako$¢ powierzchni otworu. Wiertlo wymaga mniejszego
nacisku, co zmniejsza obcigzenie wiertarki i ryzyko odksztatcenia materiatu.

Specyfikacja techniczna

Model G37110

Materiat wiertta HSS-CO M35 (stal szybkotnaca z kobaltem)
Zawartos¢ kobaltu 5%

Srednica 11,0 mm

Typ uchwytu Cylindryczny

Kat wierzchotka 125° (szlifowany 2-stopniowo)

Norma DIN 338

Wykonanie spirali Szlifowana

Zastosowanie

e Wiercenie w stalach konstrukcyjnych i narzedziowych

¢ Obrébka stali nierdzewnych i kwasoodpornych

e Wiercenie w stopach zelaza o podwyzszonej twardosci

e Prace w stalach stopowych (chromowo-niklowych, chromowo-molibdenowych)
e Wiercenie w zeliwie szarym i sferoidalnym

e Obrébka metali niezelaznych (mosigdz, braz, aluminium)

e Prace w warunkach intensywnego nagrzewania wiertta

Norma DIN 338
Oznacza wiertta spiralne z uchwytem cylindrycznym o dtugosci roboczej standardowej. Norma okresla tolerancje Srednicy (h8),

dtugosci catkowitej oraz geometrie wierzchotka, co gwarantuje powtarzalno$é¢ wymiarowa i mozliwos¢ wymiany miedzy
producentami.
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Uzytkowanie i konserwacja

Podczas wiercenia w stalach stosowac chtodzenie emulsjg lub olejem obrébkowym - temperatura pracy nie powinna
przekracza¢ 600°C przez dtuzszy czas. Predkos$¢ obrotowa dla srednicy 11 mm: okoto 250-400 obr/min w stali konstrukcyjnej,
150-250 obr/min w stali nierdzewnej.

Wiertto nalezy mocowac na petnej dtugosci uchwytu cylindrycznego. Luz w uchwycie prowadzi do bicia promieniowego i
przyspieszonego zuzycia krawedzi tngcych. Po zakohczeniu pracy oczysci¢ rowki spiralne z widréw i zabezpieczy¢ przed

korozja.

Ponowne ostrzenie mozliwe przy zachowaniu kata 125° i symetrycznosci krawedzi. Nieréwnomierne wyostrzenie powoduje
wiercenie otworéw o zawyzonej srednicy i zwieksza ryzyko ztamania wiertfa.

Produkty powigzane

Do kompletu warto rozwazy¢: zestaw wiertet kobaltowych HSS-CO w zakresie $rednic 1-10 mm (stopniowanie co 0,5 mm),
chtodziwo do obrébki metali, imadto maszynowe lub uchwyt wiertarski do wiertarek stotowych.
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