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Wiertto ztote do metalu dtugie 5.0 x 195mm
HSS DIN1869 T02550 Tvardy

Cena brutto 10,24 zt

Cena netto 8,33 zt
Dostepnos¢ Dostepny od reki
Czas wysyiki natychmiast
Numer katalogowy T02550

Kod producenta T02550

Kod EAN 5901477193903
Producent Tvardy

Opis produktu

Wiertto ztote do metalu dtugie 5.0 x 195mm HSS DIN1869

|Przedtuzone wiertto ze stali szybkotngcej HSS przeznaczone do wiercenia w metalach, zgodne z normg DIN1869. Konstrukcja o
dtugosci catkowitej 195 mm umozliwia wykonywanie gtebokich otworéw oraz prace w miejscach niedostepnych dla
standardowych wiertet.

Srednica 5.0 mm

|Dtugos¢ catkowita 195 mm

|Materiat HSS

INorma DIN1869

Charakterystyka techniczna

Stal szybkotnaca HSS

Materiat HSS (High Speed Steel) charakteryzuje sie zawartoscig wegla oraz dodatkéw stopowych, ktére zapewniajg twardos¢ rzedu
62-65 HRC. Pozwala to na wiercenie w stalach konstrukcyjnych o wytrzymatosci do 900 N/mm? bez utraty ostrza.
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Kat wierzchotka 130°

Szlifowanie wierzchotka pod katem 130° zapewnia automatyczne centrowanie wiertta na powierzchni materiatu i zmniejsza ryzyko
zeslizgniecia sie podczas rozpoczecia wiercenia. Kat ten jest optymalny dla wiekszosci metali.

Norma DIN1869

Oznaczenie DIN1869 okresla wiertta o wydtuzonej konstrukcji. Dtugo$¢ czesci robocza wynosi 135 mm, co umozliwia wiercenie
otwordow gtebszych niz standardowe oraz dostep do trudno osiggalnych miejsc, np. wewnatrz profili czy rur.

Powtoka zmniejszajaca tarcie

Ztoty kolor wiertta wskazuje na obecnos¢ powtoki powierzchniowej (najczesciej TiN - azotek tytanu), ktéra redukuje wspoétczynnik
tarcia i odprowadza ciepto podczas wiercenia. Zwieksza to zywotnos¢ narzedzia o 30-50% w poréwnaniu z wierttami bez powtoki.

Specyfikacja techniczna

Model T02550

Srednica wiertta 5.0 mm

Dtugos¢ catkowita 195 mm

Dtugos¢ czesci roboczej 135 mm

Materiat Stal szybkotngca HSS
Kat wierzchotka 130°

Norma DIN1869 (wiertto dtugie)
Typ uchwytu Cylindryczny

Powtoka Ztota (redukcja tarcia)

Zastosowanie

e Wiercenie w stalach konstrukcyjnych i narzedziowych

e Obrébka metali niezelaznych (aluminium, miedz, mosigdz)

e Wiercenie w zeliwie szarym i sferoidalnym

¢ Wykonywanie otworéw w profilach zamknietych i rurach

* Wiercenie gtebokich otworéw przelotowych

e Prace w miejscach o ograniczonym dostepie

e Obrébka tworzyw sztucznych o podwyzszonej twardosci

e Montaz i instalacje wymagajgce wiercenia przez grubsze elementy
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Uzytkowanie i konserwacja

Parametry pracy

Dla $rednicy 5.0 mm w stali konstrukcyjnej zalecane obroty to okoto 1200-1500 obr/min przy posuwach 0.08-0.12 mm/obr. W
metalach miekkich mozna zwiekszy¢ obroty do 2000 obr/min. Stosowanie chtodziwa (emulsja lub olej obrébkowy) wydtuza zywotnos¢
wiertta.

Kontrola kompatybilnosci

Wiertto wymaga uchwytu wiertarskiego o zakresie szczek obejmujacym $rednice 5.0 mm. Sprawdz maksymalng gtebokos¢ wiercenia
obstugiwang przez urzadzenie - cze$¢ robocza wynosi 135 mm. W przypadku wiertet przedtuzonych zaleca sie stosowanie prowadnic
lub stabilizatoréw przy gtebokich otworach.

Konserwacja

Po zakonczeniu pracy nalezy oczysci¢ wiertto z widréw i pozostatosci materiatu. Przechowywaé w suchym miejscu, najlepiej w
dedykowanych kasetach zabezpieczajgcych ostrze przed uszkodzeniem. Regularnie sprawdzac stan ostrza - tepe wiertto generuje
nadmierne ciepto i moze ulec trwatemu uszkodzeniu.
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