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fi Wiertto ztote do metalu dtugie 3.5 x 210mm

HSS DIN1869 T02535 Tvardy

w Cena brutto 7,45 zt
Cena netto 6,06 zt
Dostepnos¢ Dostepny od reki
Czas wysyiki natychmiast
Numer katalogowy T02535
Kod producenta T02535
Kod EAN 5901477193866
Producent Tvardy

Opis produktu
Wiertto ztote do metalu dtugie 3.5 x 210 mm HSS DIN1869

Przedtuzone wiertto ze stali szybkotnacej HSS, zaprojektowane do wiercenia gtebokich otworéw w metalach oraz pracy w
trudno dostepnych miejscach. Norma DIN1869 okresla konstrukcje wydtuzong wzgledem standardowych wiertet, co umozliwia
osiagniecie gtebokosci niemozliwych do uzyskania typowymi narzedziami.

Srednica 3.5 mm

IDtugos¢ catkowita 210 mm

Czes$¢ robocza 145 mm

IKat wierzchotka 130°

Charakterystyka techniczna

Stal szybkotnaca HSS

Materiat charakteryzujgcy sie twardoscig 62-65 HRC, zachowujgcy wiasciwosci skrawne nawet przy temperaturach do 600°C.
Zapewnia mozliwos¢ regeneracji ostrza poprzez ponowne ostrzenie, co wydtuza okres uzytkowania narzedzia.
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Konstrukcja wydtuzona DIN1869

Stosunek dtugosci catkowitej do srednicy wynoszacy okoto 60:1 pozwala na wykonywanie otworéw o gtebokosci przekraczajacej
mozliwosci standardowych wiertet. Cze$¢ robocza 145 mm umozliwia prace w kanatach, rurach i gtebokich gniazdach montazowych.

Kat wierzchotka 130°

Geometria ostrzejsza niz standardowe 118° zapewnia lepsze centrowanie na twardszych materiatach i zmniejsza sity osiowe podczas
wiercenia. Redukuje ryzyko zeslizgiwania sie przy rozpoczeciu pracy, szczegélnie na zaokraglonych lub ukosnych powierzchniach.

Powtoka ztota

Warstwa TiN (tytanu azotku) o charakterystycznym ztotym kolorze zwieksza twardos¢ powierzchni do 80 HV, redukuje wspétczynnik
tarcia i poprawia odprowadzanie wiéréw. Podnosi temperature pracy o okoto 100°C wzgledem niepowlekanego HSS.

Specyfikacja techniczna

Model T02535

Srednica nominalna 3.5 mm

Dtugos¢ catkowita 210 mm

Dtugos¢ czesci roboczej 145 mm

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

Powtoka TiN (ztota)

Typ chwyta Cylindryczny

Zastosowanie

* Wiercenie gtebokich otworéw przelotowych w profilach metalowych i rurach

¢ Praca w miejscach o ograniczonym dostepie, gdzie standardowe wiertta sg za krétkie

e Obrébka stali konstrukcyjnych i narzedziowych o wytrzymatosci do 900 N/mm?2

e Wiercenie w zeliwie szarym i sferoidalnym

* Wykonywanie otworéw w metalach niezelaznych: aluminium, mosigdzu, brgzie

e Wiercenie tworzyw sztucznych o podwyzszonej twardosci

¢ Montaz instalacji elektrycznych i hydraulicznych wymagajacych przejs¢ przez grube elementy
e Prace konserwacyjne i naprawcze w trudno dostepnych punktach maszyn

Parametry pracy i konserwacja
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Zalecane predkosci obrotowe

Dla stali konstrukcyjnej: 1200-1500 obr/min | Dla aluminium: 2500-3000 obr/min | Dla mosigdzu: 1800-2200 obr/min. Przy wierceniu
gtebokim nalezy zmniejszy¢ predkos¢ o 20-30% wzgledem standardowych wiertet tej samej Srednicy.

Chtodzenie i smarowanie
Ze wzgledu na wydtuzong konstrukcje i utrudnione odprowadzanie wiéréw, stosowanie chtodziwa jest szczegdlnie istotne. Dla stali

zaleca sie emulsje olejowe lub oleje skrawajgce, dla aluminium — nafta lub spirytus. Przy wierceniu gtebszym niz 50 mm nalezy
regularnie wycofywac wiertto w celu usuniecia wiéréw.

Utrzymanie ostrza
Wiertto mozna regenerowac poprzez ostrzenie tylnych powierzchni ostrzy. Podczas ostrzenia nalezy zachowac oryginalny kat

wierzchotka 130° oraz symetrie obu krawedzi skrawajgcych. Powtoka TiN nie wymaga specjalnej konserwacji, ale nalezy unika¢
przegrzewania narzedzia, ktére moze jg uszkodzic.

Dobér srednicy pod gwint

Wiertto 3.5 mm stuzy do wykonywania otwordw przygotowawczych pod gwint M4 w stalach miekkich i Sredniotwardych. Dla
materiatéw twardszych lub precyzyjnych potaczen gwintowanych zaleca sie wiertto 3.3 mm.
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