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Cena brutto

Cena netto
Dostepnos¢

Czas wysyiki
Numer katalogowy
Kod producenta
Kod EAN

Producent

Opis produktu

standardowych wiertet.
Srednica 10.0 mm
|Dtugosc catkowita 340 mm
IDtugosc robocza 235 mm

IKat wierzchotka 130°

Charakterystyka techniczna

p-57653.html

Wiertto ztote do metalu dtugie 10.0 x 340mm
HSS DIN1869 T02600XL Tvardy

34,01 zt

27,65 zt
Dostepny od reki
natychmiast
T02600XL
T02600XL
5901477194030

Tvardy

Wiertto ztote do metalu dtugie 10.0 X 340 mm HSS DIN1869

Przedtuzone wiertto spiralne ze stali szybkotngcej HSS, przeznaczone do wiercenia gtebokich otworéw w metalach oraz
tworzywach sztucznych. Norma DIN1869 okresla wydtuzong konstrukcje, umozliwiajgcg prace w miejscach niedostepnych dla

Stal szybkotnaca HSS

Materiat HSS (High Speed Steel) zachowuje twardo$¢ w wysokich temperaturach powstajgcych podczas wiercenia. Zawartosé

wolframu, molibdenu i wanadu zapewnia odpornos¢ na scieranie oraz mozliwos¢ wielokrotnego ostrzenia bez utraty wtasciwosci

skrawnych.
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Norma DIN1869

Standard definiujacy wiertta o przedtuzonej dtugosci catkowitej przy zachowaniu standardowej srednicy trzpienia. Stosunek dtugosci
roboczej do $rednicy wynosi okoto 23:1, co umozliwia wiercenie otworédw gtebszych niz 150 mm w jednym podejsciu.

Kat wierzchotka 130°

Geometria ostrza zaprojektowana pod obrébke materiatéw o twardosci do 900 N/mm?2. Kat 130° zapewnia lepsze centrowanie niz
standardowe 118°, redukuje ryzyko zeslizgiwania sie przy nawiercaniu oraz wydtuza trwatos¢ ostrza podczas pracy z twardszymi
stalami.

Powtoka w kolorze ztotym

Warstwa powierzchniowa z tlenku tytanu (TiN) lub azotku tytanu zmniejsza wspétczynnik tarcia o 20-30%, co obniza temperature
wiercenia i wydtuza zywotnos¢ narzedzia. Charakterystyczny kolor ztoty pozwala wizualnie odrézni¢ wiertta z powtoka od
standardowych.

Specyfikacja techniczna

Model T02600XL

Srednica nominalna 10.0 mm

Dtugos¢ catkowita 340 mm

Dtugos¢ czesci roboczej 235 mm

Materiat HSS (stal szybkotnaca)
Norma DIN1869 (wiertto dtugie)
Kat wierzchotka 130°

Typ wykonczenia Powtoka TiN (ztota)

Typ trzpienia Cylindryczny

Zastosowanie

* Wiercenie gtebokich otworéw w stalach konstrukcyjnych i narzedziowych
¢ Obrébka zeliwa szarego i sferoidalnego

* Wiercenie metali niezelaznych: aluminium, mosiadz, braz, miedz

e Montaz instalacji w grubych elementach stalowych

¢ Wiercenie w profilach zamknietych i rurach o duzej Srednicy

e Prace w trudno dostepnych miejscach wymagajacych wiekszego zasiegu
e Obrébka tworzyw sztucznych konstrukcyjnych (PA, POM, PE-HD)
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e Naprawa i konserwacja maszyn przemystowych

Parametry pracy

Predkosc¢ obrotowa

Dla stali konstrukcyjnej (5235-S355): 400-600 obr/min. Dla aluminium i metali niezelaznych: 800-1200 obr/min. Dla zeliwa: 300-500
obr/min. Nalezy dostosowac predkos¢ do twardosci materiatu i Srednicy wiertta - wieksze Srednice wymagaja nizszych obrotéw.

Posuw i chtodzenie
Posuw roboczy: 0,1-0,2 mm/obr dla stali, 0,2-0,3 mm/obr dla aluminium. Ze wzgledu na duzg dtugos¢ roboczg konieczne jest

stosowanie chtodzenia emulsyjnego lub olejem obrébkowym. Podczas wiercenia gtebokich otworéw zaleca sie regularne wycofywanie

wiertta w celu usuniecia wiéréw.

Uzytkowanie i konserwacja

Przed rozpoczeciem wiercenia nalezy nawierci¢ otwér standardowym wierttem o tej samej srednicy na gtebokos¢ 3-5 mm -
zapewni to stabilne prowadzenie dtugiego wiertta. Podczas pracy w gtebokich otworach stosowac¢ technike wiercenia z
wycofywaniem co 20-30 mm w celu usuniecia wiéréw i doprowadzenia chtodziwa.

Mocowanie w uchwycie wiertarki powinno obejmowac co najmniej 20 mm dfugosci trzpienia. Luzy w uchwycie moga prowadzic
do bicia promieniowego i ztamania wiertta. W przypadku wiertarek stacjonarnych zaleca sie stosowanie oprawek precyzyjnych
lub uchwytéw szybkomocujacych.

Po zakonczeniu pracy oczysci¢ wiertto z widréw i pozostatosci chtodziwa. Przechowywac w pozycji poziomej lub w
dedykowanych stojakach, unikajac kontaktu z innymi narzedziami - powtoka TiN jest odporna na Scieranie, ale moze ulec
uszkodzeniu przez uderzenia mechaniczne.

Produkty powigzane
Do kompleksowej obrébki metali warto rozwazy¢: wiertta HSS w innych $rednicach z serii DIN1869, gwintowniki maszynowe

HSS do otworéw M10, rozwiertaki regulowane do kalibracji otworéw 10 mm, chtodziwo do obrébki metali oraz zestawy wiertet
spiralnych HSS 1-10 mm.
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