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Wiertto stozkowe HSS TiN 4-52mm G38507
3 GEKO

Cena brutto 38,55 zt

Cena netto 31,34 zt

Dostepnos¢ Chwilowo niedostepny — zapytaj o termin
Numer katalogowy G38507

Kod producenta G38507

Kod EAN 5901477163777

Producent Narzedzia GEKO

Opis produktu
Wiertto stozkowe HSS TiN 4-52mm G38507 GEKO

Wiertto stopniowe ze stali szybkotngcej HSS z powtoka TiN, umozliwiajace wiercenie otworéw w zakresie srednic od 4 do 52

Imm w jednym narzedziu. Przeznaczone do pracy z metalami niezelaznymi, blachami stalowymi oraz tworzywami sztucznymi.
Zakres srednic 4-52 mm

IMateriat HSS + TiN

Stopniowanie CO 4 mm

ILiczba stopni 13 Srednic

Charakterystyka techniczna

Stal szybkotnaca HSS

Materiat bazowy zapewnia odpowiednig twardos¢ i wytrzymatosé na temperatury generowane podczas wiercenia. HSS (High Speed
Steel) zachowuje ostro$¢ krawedzi skrawajgcych nawet przy intensywnej pracy, co przektada sie na dtuzszg zywotnos$¢ narzedzia w
poréwnaniu do standardowych wiertet weglowych.

Powtoka TiN (azotek tytanu)
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Warstwa azotku tytanu o charakterystycznym ztotym kolorze zwieksza twardo$¢ powierzchni wiertta i redukuje wspétczynnik tarcia.

Dzieki temu narzedzie generuje mniej ciepta podczas pracy, co pozwala na wyzsze predkosci obrotowe i wydtuza okresy miedzy

ostrzeniami. Powtoka szczegoélnie sprawdza sie przy obrébce materiatéw trudnoskrawalnych.

Konstrukcja stopniowa

Stozkowy ksztatt z 13 stopniami co 4 mm eliminuje konieczno$¢ posiadania zestawu osobnych wiertet. Jedno narzedzie pozwala
wykonac otwory o $rednicach: 4, 8, 12, 16, 20, 24, 28, 32, 36, 40, 44, 48 i 52 mm. Rozwigzanie oszczedza czas przy pracy

wymagajacej réznych srednic otworéw.

Uchwyt cylindryczny

Standardowy trzon cylindryczny zapewnia kompatybilnos$¢ z wiertarkami i wkretarkami wyposazonymi w uchwyty wiertarskie
(szczekowe). Przed zakupem nalezy sprawdzi¢ maksymalng Srednice uchwytu w posiadanym narzedziu - zalecany uchwyt o

pojemnosci minimum 10 mm.

Specyfikacja techniczna

Model

Typ wiertta
Materiat

Powtoka

Zakres srednic
Stopniowanie
Liczba stopni
Srednice dostepne
Typ uchwytu
Opakowanie

Zastosowanie

G38507

Stopniowe (stozkowe)

Stal szybkotnagca HSS

TiN (azotek tytanu)

4-52 mm

Co 4 mm

13

4, 8,12, 16, 20, 24, 28, 32, 36, 40, 44, 48, 52 mm
Cylindryczny

Plastikowy pojemnik z otworem montazowym

¢ Wiercenie otworéw w blachach stalowych o grubosci do 3 mm

e Obrébka metali niezelaznych: aluminium, miedZ, mosiadz, braz

¢ Wykonywanie otworéw w tworzywach sztucznych i laminatach

* Powiekszanie istniejgcych otworéw bez koniecznosci zmiany narzedzia

¢ Prace instalacyjne wymagajgce réznych $Srednic montazowych

¢ Obrébka obudéw urzadzen elektrycznych i elektronicznych

e Montaz instalacji wentylacyjnych i klimatyzacyjnych

e Prace w warsztatach samochodowych przy obstudze karoserii
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Ograniczenia materiatowe
Wiertto nie jest przeznaczone do wiercenia w stali niestopowej o grubosci powyzej 3 mm, stali nierdzewnej oraz zeliwie. Do tych

materiatéw wymagane sg wiertta spiralne HSS-Co (z dodatkiem kobaltu) lub wiertta weglikowe. Przy tworzywach sztucznych nalezy
uzywac nizszych predkosci obrotowych, aby uniknag¢ topienia materiatu.

Uzytkowanie i konserwacja

Parametry pracy

Predkos$¢ obrotowa zalezy od obrabianego materiatu i Srednicy otworu. Dla aluminium zalecane sg obroty 1500-3000 obr/min,
dla stali miekkiej 500-1000 obr/min, dla tworzyw sztucznych 800-1500 obr/min. Wieksze srednice wymagajg nizszych obrotéw.
Nalezy stosowad posuw reczny z umiarkowanym naciskiem - nadmierny docisk powoduje przegrzanie i skrécenie zywotnosci
narzedzia.

Chtodzenie i smarowanie
Przy wierceniu metali zaleca sie stosowanie $Srodkéw chtodzgco-smarujgcych. Dla stali sprawdza sie emulsja olejowa lub olej

maszynowy, dla aluminium mozna uzywac spirytusu lub specjalnych preparatéw. Chtodzenie zmniejsza tarcie, odprowadza
ciepto i wydtuza trwatos$¢ powtoki TiN.

Czyszczenie i przechowywanie

Po zakonczeniu pracy nalezy usungc¢ widry szczotka lub sprezonym powietrzem, a wiertto przetrze¢ suchg szmatka.
Przechowywanie w dotagczonym plastikowym pojemniku chroni krawedzie skrawajgce przed uszkodzeniami mechanicznymi.
Unika¢ kontaktu z wilgocig, aby zapobiec korozji trzonu.

Produkty powigzane

Do kompleksowej obrébki metali warto rozwazy¢ zestaw wiertet spiralnych HSS w mniejszych $rednicach (1-13 mm) do

precyzyjnych otworéw oraz srodki chtodzaco-smarne dedykowane do obrébki skrawaniem. Przy intensywnej pracy przydatny
bedzie réwniez ostrzacz do wiertet, pozwalajacy na regeneracje krawedzi skrawajacych.
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