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Ei Wiertto ztote do metalu dtugie 5.0 x 245mm

HSS DIN1869 (50/200)

w Cena brutto 13,74 zt
Cena netto 11,17 zt
Dostepnos¢ Dostepny od reki
Czas wysyiki natychmiast
Numer katalogowy T02550XL
Kod producenta T02550XL
Kod EAN 5901477193927
Producent Tvardy

Opis produktu
Wiertto HSS DIN1869 5.0x245mm do metalu - wiertto dtugie ze stali szybkotngcej

Wiertto dtugie wykonane ze stali szybkotnacej HSS, przeznaczone do wiercenia w metalach i tworzywach sztucznych.
Konstrukcja zgodna z normg DIN1869 zapewnia zwiekszony zasieg i mozliwos¢ wykonywania gtebokich otworéw w miejscach
trudno dostepnych dla standardowych wiertet.

Srednica 5.0 mm

IDtugos¢ catkowita 245 mm

IMateriat HSS (stal szybkotnaca)

INorma DIN1869

Charakterystyka techniczna

Stal szybkotnaca HSS

Materiat HSS (High Speed Steel) charakteryzuje sie twardosciag 62-65 HRC, co zapewnia odpornos¢ na Scieranie podczas wiercenia w
stalach o wytrzymatosci do 900 N/mm?2. Zachowuje wtasciwosci skrawne w temperaturach do 600°C, co umozliwia prace przy
wyzszych obrotach bez utraty ostrza.
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Norma DIN1869 - konstrukcja dtuga
Wiertta dtugie wedtug normy DIN1869 majg wydtuzong czes¢ robocza (170 mm) w stosunku do standardowych wiertet DIN338.

Umozliwia to wiercenie gtebokich otworéw oraz prace w przestrzeniach, gdzie standardowa dtugos¢ wiertta jest niewystarczajaca, np.
przy wierceniu przez profile czy rury.

Kat wierzchotka 130°
Kat szlifowania 130° to rozwigzanie uniwersalne dla wiekszosci metali. W poréwnaniu do standardowego kata 118° zapewnia lepsze

centrowanie na twardszych materiatach i zmniejsza tendencje do zeslizgiwania sie przy rozpoczeciu wiercenia. Odpowiedni dla stali
konstrukcyjnych, zeliwa i metali niezelaznych.

Powloka zmniejszajaca tarcie

Ztota powtoka (tlenek tytanu lub obrébka parowa) redukuje wspétczynnik tarcia miedzy wierttem a obrabianym materiatem.
Zmniejsza to nagrzewanie sie narzedzia podczas pracy, co wydtuza zywotno$¢ ostrza i pozwala na prace przy wyzszych predkosciach
skrawania.

Specyfikacja techniczna

Model

Srednica nominalna
Dtugos¢ catkowita
Dtugos¢ czesci roboczej
Materiat

Norma

Kat wierzchotka

Typ chwytu

Powtoka

T02550XL

5.0 mm

245 mm

170 mm

HSS (stal szybkotngca)
DIN1869 (wiertto dtugie)
130°

Cylindryczny

Ztota (antyscierna)

Zastosowanie

e Wiercenie gtebokich otworéw w profilach zamknietych i rurach

e Obrébka stali konstrukcyjnych i narzedziowych

e Wiercenie w zeliwie szarym i sferoidalnym

¢ Praca z metalami niezelaznymi: aluminium, miedz, mosigdz

e Wiercenie w tworzywach sztucznych konstrukcyjnych

e Montaz instalacji w trudno dostepnych miejscach

e Prace konserwacyjne i naprawcze wymagajgce dtugiego zasiegu
e Wiercenie przez wielowarstwowe konstrukcje metalowe
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Uzytkowanie i konserwacja

Parametry pracy

Dla stali konstrukcyjnej zalecane obroty: 1200-1600 obr/min przy srednicy 5 mm. Dla aluminium: 2500-3500 obr/min. Stosuj
chtodzenie emulsjg lub olejem skrawajgcym przy wierceniu w stalach. Posuw powinien by¢ réwnomierny - zbyt wolny powoduje
zatarcie ostrza, zbyt szybki prowadzi do przegrzania.

Konserwacja narzedzia

Po uzyciu oczys¢ wiertto z wiéréw i pozostatosci materiatu. Przechowuj w suchym miejscu, zabezpieczone przed wilgocia. Regularnie
sprawdzaj stan ostrza - stepione wiertto wymaga ponownego szlifowania pod katem 130° z zachowaniem symetrii obu krawedzi
skrawajgcych. Unikaj uderzen mechanicznych, ktére moga uszkodzi¢ delikatne ostrze.

Bezpieczenstwo pracy

Mocuj materiat obrabiarny w imadle lub uchwycie - wiercenie w luzno trzymanym elemencie moze spowodowac jego gwattowne
obrécenie. Przy wierceniu przelotowym zmniejsz posuw przed koncem otworu, aby unikng¢ zaciecia wiertta. Uzywaj okularéw
ochronnych - gorgce wiéry stanowig zagrozenie dla oczu.
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