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> Ei Wiertto ztote do metalu dtugie 10.0 x 265mm
/ HSS DIN1869 (25/100)

Cena brutto 27,63 zt

Cena netto 22,46 zt
Dostepnos¢ Dostepny od reki
Czas wysyiki natychmiast
Numer katalogowy T02600

Kod producenta T02600

Kod EAN 5901477194023
Producent Tvardy

Opis produktu
Wiertto ztote do metalu dtugie 10.0 x 265mm HSS DIN1869

Wiertto wykonane ze stali szybkotngcej HSS w wydtuzonej konstrukcji zgodnej z norma DIN1869. Przeznaczone do wiercenia w
metalach, w tym w stali konstrukcyjnej, zeliwie i metalach niezelaznych. Diugos¢ catkowita 265 mm umozliwia wiercenie w
miejscach o ograniczonym dostepie oraz wykonywanie gtebokich otworéw.

Srednica 10.0 mm

IDtugos¢ catkowita 265 mm

IMateriat HSS

INorma DIN1869

Charakterystyka techniczna

Stal szybkotnaca HSS

Materiat HSS (High Speed Steel) charakteryzuje sie twardosciag 62-65 HRC, co zapewnia odpornos¢ na Scieranie podczas wiercenia w
metalach. Zachowuje wiasciwosci skrawne w temperaturach do 600°C, co pozwala na prace z wyzszymi predkos$ciami obrotowymi
bez utraty ostrza.
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Konstrukcja diuga DIN1869

Norma DIN1869 okresla wiertta o wydtuzonej czesci roboczej. W tym modelu dtugos¢ robocza wynosi 185 mm przy catkowitej

dtugosci 265 mm. Konstrukcja ta umozliwia wiercenie przez grubsze materiaty oraz w miejscach, gdzie standardowe wiertta sg zbyt

krotkie.

Kat wierzchotka 130°

Kat 130° jest stosowany w wierttach do metali twardszych niz standardowe. Zapewnia lepsze centrowanie na powierzchni materiatu i

redukuje tendencje do zeslizgiwania sie podczas rozpoczecia wiercenia. Geometria ta zwieksza réwniez trwatos¢ ostrza przy pracy z

stalg konstrukcyjna.

Powtoka powierzchniowa

Ztoty kolor powierzchni wskazuje na obrébke termiczng lub obecnos$é powtoki redukujacej wspdtczynnik tarcia. Powtoka ta zmniejsza

nagrzewanie sie wiertta podczas pracy i wydtuza okres miedzy ostrzeniami, szczegdlnie przy wierceniu materiatéw o wyzszej

twardosci.

Specyfikacja techniczna

Model

Srednica wiertta
Dtugos¢ catkowita
Dtugos¢ czesci roboczej
Materiat

Norma

Kat wierzchotka

Typ chwytu

Obrébka powierzchni

Zastosowanie

T02600

10.0 mm

265 mm

185 mm

Stal szybkotngca HSS
DIN1869 (wiertto dtugie)
130°

Cylindryczny

Powtoka ztota

e Wiercenie w stali konstrukcyjnej i narzedziowej

* Obrébka zeliwa szarego i sferoidalnego

¢ Wiercenie w metalach niezelaznych (aluminium, miedz,
¢ Wykonywanie gtebokich otworéw przelotowych

e Wiercenie w trudno dostepnych miejscach konstrukcji

e Prace montazowe wymagajace dtugiego zasiegu wiertta
e Obrébka tworzyw sztucznych konstrukcyjnych

e Wiercenie w profilach zamknietych i rurach

mosigdz)
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Uzytkowanie i konserwacja

Parametry wiercenia

Dla stali konstrukcyjnej zalecana predkos¢ obrotowa wynosi 250-400 obr/min przy srednicy 10 mm. W przypadku aluminium mozna
zwiekszy¢ predkos¢ do 800-1000 obr/min. Stosowanie chtodziwa (emulsja lub olej obrébkowy) wydtuza zywotnos$¢ wiertta i poprawia
jakos¢ otworu.

Sprawdzanie stanu technicznego

Regularna kontrola ostrza pozwala wykry¢ zuzycie przed utratg wtasciwosci skrawnych. Stepione wiertto wymaga wiekszej sity
posuwu, generuje wiecej ciepta i powoduje nieprawidtowy ksztatt otworu. Wiertta HSS mozna ostrzy¢ przy uzyciu ostrzatki do wiertet,
zachowujac oryginalny kat wierzchotka 130°.

Kompatybilnos¢ z maszynami

Wiertto pasuje do uchwytéw wiertarskich o zakresie 1-13 mm. Moze by¢ stosowane w wiertarkach stacjonarnych, wiertarkach
recznych oraz w tokarskich gtowicach wiertarskich. Ze wzgledu na dtugos¢ (265 mm) wymaga stabilnego mocowania i unikania
nadmiernego wysuniecia z uchwytu.
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