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- Wiertto - rozwiertak zgrzewéw 8x80mm HSS

~~  GEKO G38255

Cena brutto

Cena netto
Dostepnos¢

Czas wysyiki
Numer katalogowy
Kod producenta
Kod EAN

Producent

Opis produktu

Srednica 8 mm
|Dtugoséc catkowita 80 mm
Materiat HSS

Model G38255

Charakterystyka techniczna

centrujgcym stozkiem eliminuje koniecznos¢ wczesniejszego punktowania.

14,64 zt

11,90 zt
Dostepny od reki
natychmiast
G38255

G38255
5903240385089

Narzedzia GEKO

Wiertto - rozwiertak zgrzewéw 8x80mm HSS GEKO G38255

Specjalistyczne wiertto do usuwania zgrzein punktowych z karoserii pojazdéw. Konstrukcja ze stali szybkotnacej HSS z

Stal szybkotnaca HSS

Materiat zachowuje twardos¢ w temperaturze do 600°C, co zapobiega przegrzewaniu ostrza podczas intensywnej pracy. Zapewnia

trwatos¢ wiertta przy codziennym uzytkowaniu w warsztacie blacharskim.

oferta wa?na 3 dni
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Centrujacy stozek

Specjalny ksztatt czubka wiertta automatycznie pozycjonuje narzedzie w miejscu zgrzeiny. Eliminuje poslizg i umozliwia rozpoczecie
wiercenia bez wczeséniejszego punktowania powierzchni.

Srednica 8 mm

Wymiar dopasowany do standardowych zgrzein punktowych stosowanych w karoseriach samochodowych. Pozwala na precyzyjne
usuniecie zgrzeiny bez nadmiernego uszkodzenia otaczajgcej blachy.

Dtugos¢ robocza 80 mm

Zapewnia dostep do zgrzein w trudno dostepnych miejscach karoserii, gdzie standardowe wiertta mogg miec¢ ograniczony zasieg.
Umozliwia prace w gtebokich wgtebieniach konstrukgji.

Specyfikacja techniczna

Model G38255

Srednica wiertta 8 mm

Dtugos¢ catkowita 80 mm

Materiat HSS (High Speed Steel)

Typ narzedzia Wiertto-rozwiertak do zgrzewéw
Konstrukcja czubka Centrujacy stozek
Przeznaczenie Usuwanie zgrzein punktowych

Zastosowanie

¢ Demontaz elementéw karoserii potgczonych zgrzewaniem punktowym

¢ Naprawa powypadkowa pojazddéw - usuwanie uszkodzonych paneli

¢ Renowacja klasycznych samochodéw wymagajgcych wymiany elementéw karoserii
¢ Przygotowanie do spawania fatkowego w miejscu uszkodzen korozyjnych

e Separacja elementéw konstrukcyjnych bez uszkadzania sgsiednich czesci

e Prace w warsztatach blacharskich przy naprawach pokolizyjnych

¢ Wymiana progéw, nadkoli i innych elementéw zgrzewanych fabrycznie

Uzytkowanie i konserwacja

Przygotowanie do pracy

oferta wa?na 3 dni



Przed rozpoczeciem wiercenia zlokalizuj zgrzeine - zazwyczaj widoczna jako wgtebienie na powierzchni blachy. Ustaw wiertto
prostopadle do powierzchni i pozwél centrujgcemu stozkowi znalez¢ wtasciwg pozycje. Rozpocznij wiercenie przy srednich obrotach
wiertarki (ok. 1500-2000 obr/min).

Predkos¢ obrotowa
Unikaj zbyt wysokich obrotéw - stal HSS wymaga umiarkowanej predkosci, aby nie doszto do przegrzania ostrza. Zbyt szybkie

wiercenie powoduje odpuszczanie stali i skraca zywotnos¢ wiertta. Przy pojawieniu sie dymu lub zapachu spalenizny natychmiast
zmniejsz obroty.

Czyszczenie i przechowywanie
Po zakonczeniu pracy usun wiérki z rowkéw wiertta sprezonym powietrzem lub szczotka. Zabezpiecz ostrze cienkg warstwa oleju

zabezpieczajacego przed korozjg. Przechowuj w suchym miejscu, najlepiej w dedykowanym organizerze, aby unikng¢ uszkodzen
ostrza.

Ostrzenie

Wiertto mozna naostrzy¢ na profesjonalnej ostrzarce do wiertet, zachowujac oryginalny kat stozka centrujgcego. Nieprawidtowe
ostrzenie zmienia geometrie czubka i narzedzie traci wtasciwosci centrujace, co utrudnia precyzyjna prace.

Produkty powigzane

Do kompleksowej pracy z karoserig przydatne sg takze: wiertta HSS w innych $rednicach (6mm, 10mm), szczypce do
usuwania zgrzein, frezy do usuwania resztek zgrzewéw oraz zestawy do naprawy blacharskiej.
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