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: ii Wiertto ztote do metalu dtugie 4.0 x 280mm
| HSS DIN1869 T02540XL Tvardy

4
= Cena brutto 9,99 zt

Cena netto 8,12 zt
Dostepnos¢ Dostepny od reki
Czas wysytki natychmiast
Numer katalogowy T02540XL
Kod producenta T02540XL
Kod EAN 5901477193880
Producent Tvardy

Opis produktu
Wiertto ztote do metalu dtugie 4.0 x 280 mm HSS DIN1869

\Wiertto przedtuzone ze stali szybkotngcej HSS do obrébki metali i tworzyw sztucznych. Norma DIN1869 okresla konstrukcje
wydtuzong, umozliwiajacg wiercenie gtebokich otworéw oraz prace w trudno dostepnych miejscach, gdzie standardowe wiertta
sg za krotkie.

Srednica 4.0 mm

|Dtugosc catkowita 280 mm

IDtugosc¢ robocza 190 mm

Materiat HSS

Charakterystyka techniczna

Stal szybkotnaca HSS

Materiat HSS (High Speed Steel) zachowuje twardo$¢ w temperaturach do 600°C, co zapobiega wyzarzaniu ostrza podczas
intensywnego wiercenia. Zawartos¢ wegla i dodatki stopowe (wolfram, molibden) zapewniajg odpornosc na Scieranie przy pracy z
metalami o twardosci do 900 N/mm?2.
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Konstrukcja wydtuzona DIN1869
Norma DIN1869 definiuje proporcje wiertta dtugiego — stosunek dtugosci catkowitej do Srednicy wynosi 70:1. Pozwala to na

wiercenie otworéw o gtebokosci niedostepnej dla wiertet standardowych (DIN338), np. przez grube profile, belki czy wielowarstwowe
konstrukcje.

Kat wierzchotka 130°
Kat 130° to kompromis miedzy uniwersalnoscig a wydajnoscia. W poréwnaniu do standardowych 118° zapewnia lepsze centrowanie

na twardszych materiatach (stal konstrukcyjna, zeliwo) i zmniejsza ryzyko zeslizgniecia sie wiertta przy rozpoczeciu wiercenia bez
punktowania.

Powtoka ztota
Ztoty kolor wskazuje na powtoke TiN (tytanu azotku) lub podobng obrébke powierzchniowa. Zwieksza twardos¢ powierzchni do ok.

2400 HV, redukuje wspétczynnik tarcia o 30-40% i poprawia odprowadzanie wiéréw, co wydtuza zywotnos¢ wiertta o 200-300% w
poréwnaniu do wersji bez powtoki.

Specyfikacja techniczna

Model T02540XL

Srednica wiertta 4.0 mm

Dtugos¢ catkowita 280 mm

Dtugos¢ czesci roboczej 190 mm

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

Typ chwytu Cylindryczny

Powtoka Ztota (TiN lub podobna)
Opakowanie 50/100/200 szt.

Zastosowanie

e Wiercenie gtebokich otworéw przelotowych w grubych profilach stalowych i aluminiowych

Obrébka stali konstrukcyjnej, nierdzewnej i narzedziowej

¢ Wiercenie w metalach niezelaznych (miedz, mosiadz, aluminium, braz)

¢ Wykonywanie otworéw w zeliwie szarym i sferoidalnym

e Wiercenie w trudno dostepnych miejscach — wnetrza maszyn, ramy pojazdéw, konstrukcje spawane
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¢ Obrébka tworzyw sztucznych technicznych (PA, POM, PEEK)
¢ Prace instalacyjne wymagajgce przejscia przez wielowarstwowe przegrody
¢ Produkcja seryjna w warsztatach mechanicznych i zaktadach przemystowych

Dobér parametréw wiercenia

Predkosc¢ obrotowa i posuw
Dla stali konstrukcyjnej (S235-S355): 1200-1600 obr/min, posuw 0.08-0.12 mm/obr. Dla aluminium: 2500-3500 obr/min, posuw

0.15-0.20 mm/obr. Dla zeliwa: 1000-1400 obr/min, posuw 0.10-0.15 mm/obr. Ze wzgledu na dtugos¢ wiertta zaleca sie zmniejszenie
predkosci 0 15-20% w stosunku do wiertet standardowych, aby zminimalizowa¢ drgania.

Chtodzenie i smarowanie
Przy wierceniu stali konieczne jest stosowanie emulsji chtodzaco-smarujacej lub oleju do obrébki skrawaniem. Aluminium wymaga

obfitego chtodzenia, aby zapobiec zalepaniu rowkéw widérowych. Zeliwo mozna wierci¢ na sucho, ale chtodzenie sprezonym

powietrzem utatwia usuwanie wiéréw z gtebokich otworéw.

Konserwacja i zywotnos¢

Po zakonhczeniu pracy nalezy oczysci¢ wiertto z wiéréw i pozostatosci materiatu obrabianego, uzywajac szczotki lub sprezonego
powietrza. Przechowywanie w suchym miejscu, w dedykowanych uchwytach lub pojemnikach zapobiega uszkodzeniu ostrza.

Wiertta HSS mozna ostrzi¢ wielokrotnie przy uzyciu ostrzatki do wiertet lub szlifierki stotowej z prowadnica katowa. Podczas
ostrzenia nalezy zachowac oryginalny kat wierzchotka (130°) i symetrie ostrzy. Nadmierne nagrzewanie podczas ostrzenia
niszczy powtoke i moze wyzarzy¢ stal — zaleca sie chtodzenie wodg co kilka sekund.

Oznaki zuzycia wymagajace regeneracji: zaokraglenie krawedzi skrawajgcych, nieréwne wiercenie (otwory zbyt duze lub
owalne), zwiekszona sita posuwu, nadmierne nagrzewanie sie wiertta. Wiertto nalezy wymieni¢, gdy dtugos¢ czesci roboczej
zmniejszy sie 0 wiecej niz 30% lub gdy pojawia sie pekniecia na krawedziach.

Produkty powigzane
Do kompleksowej obrébki metali warto rozwazy¢ wiertta HSS-Co (z dodatkiem kobaltu) do materiatéw o twardosci powyzej

1000 N/mm?, a takze zestawy wiertet w réznych srednicach zgodnych z normg DIN1869. Do precyzyjnego punktowania przed
wierceniem przydatne sg punktaki centrujgce o kacie 90° lub 120°.
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