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. l Wiertto ztote do metalu dtugie 12.0 x 295mm
HSS DIN1869 T02620 Tvardy

Cena brutto

Cena netto
Dostepnos¢

Czas wysyiki
Numer katalogowy
Kod producenta
Kod EAN

Producent

Opis produktu

Srednica 12.0 mm
|Dtugos¢ catkowita 295 mm
Materiat HSS

Norma DIN1869

Charakterystyka techniczna

42,60 zt

34,63 zt
Dostepny od reki
natychmiast
T02620

T02620
5901477194054

Tvardy

Wiertto dtugie HSS DIN1869 do metalu 12.0 x 295 mm

Wiertto wykonane ze stali szybkotnacej HSS, spetniajgce norme DIN1869 dla wiertet dtugich. Przeznaczone do wiercenia
gtebokich otworéw w metalach oraz tworzywach sztucznych w miejscach o ograniczonej dostepnosci.

Stal szybkotnaca HSS

Materiat zapewnia twardos$¢ w zakresie 62-65 HRC oraz zachowanie ostrosci krawedzi skrawajgcych przy temperaturach do 600°C.

Oznacza to mozliwos¢ pracy z materiatami o twardosci do 900 N/mm? bez utraty wtasciwosci skrawnych.
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Konstrukcja dituga DIN1869

Dtugos¢ catkowita 295 mm przy czesci roboczej 205 mm umozliwia wiercenie otworéw gtebszych niz standardowe wiertta (DIN338)
oraz prace w miejscach oddalonych od krawedzi materiatu, np. w konstrukcjach rurowych czy profilach zamknietych.

Kat wierzchotka 130°

Geometria wierzchotka 130° zapewnia lepsze centrowanie na powierzchni materiatu niz standardowe 118°, co redukuje zeslizgiwanie
sie przy rozpoczeciu wiercenia. Szczegdlnie przydatne przy pracy bez nakietka w materiatach o twardosci powyzej 600 N/mm?2.

Powtoka ztota
Powtoka na bazie tytanu (TiN) o charakterystycznym ztotym kolorze zwieksza twardos$¢ powierzchni wiertta oraz redukuje

wspétczynnik tarcia. Skutkuje to nizszg temperatura pracy i wydtuzeniem zywotnosci narzedzia o 30-50% w poréwnaniu z HSS bez
powtoki.

Specyfikacja techniczna

Model T02620

Srednica wiertta 12.0 mm

Dtugos¢ catkowita 295 mm

Dtugos¢ czesci roboczej 205 mm

Materiat Stal szybkotngca HSS
Norma DIN1869 (wiertto dtugie)
Kat wierzchotka 130°

Powtoka TiN (ztota)

Typ chwytu Cylindryczny

Zastosowanie

¢ Wiercenie w stalach konstrukcyjnych o wytrzymatosci do 900 N/mm?

¢ Obrébka stali nierdzewnych i kwasoodpornych

e Wiercenie w zeliwie szarym i sferoidalnym

¢ Praca z metalami niezelaznymi: aluminium, mosigdz, braz, miedz

¢ Wykonywanie otworéw w tworzywach sztucznych konstrukcyjnych

¢ Wiercenie gtebokich otworéw montazowych w konstrukcjach stalowych
e Prace w profilach zamknietych i rurach o znacznej dtugosci

¢ Wiercenie w miejscach o ograniczonej dostepnosci
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Uzytkowanie i konserwacja

Parametry pracy

Dla stali konstrukcyjnej zalecana predkos¢ obrotowa wynosi 250-350 obr/min przy posuwach 0.15-0.25 mm/obr. W przypadku
aluminium mozna zwiekszy¢ predkos¢ do 800-1000 obr/min. Obowigzkowe stosowanie chtodziwa lub $rodka smarujgcego — wydtuza
zywotnos$¢ wiertta i poprawia jakos¢ otworu.

Kontrola stanu technicznego

Regularna kontrola ostrosci krawedzi skrawajacych oraz stanu powtoki. Przy wierceniu gtebokich otworédw konieczne jest czeste
wycofywanie wiertta w celu usuniecia wiéréw — zapobiega to zakleszczeniu i przegrzaniu narzedzia. Wiertto nalezy przechowywac w
suchym miejscu, zabezpieczone przed uszkodzeniem mechanicznym.

Wymagania dotyczace sprzetu

Ze wzgledu na dtugos¢ wiertta (295 mm) niezbedna jest wiertarka z wystarczajacym wysiegiem uchwytu oraz stabilnym
mocowaniem. Zalecane wiertarki stupowe lub magnetyczne zapewniajgce prostopadtos¢ wiercenia. Przy pracy recznej konieczne jest
uzycie wiertarki o mocy minimum 850 W.
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