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EE Wiertto ztote do metalu dtugie 6.0 x 205mm

HSS DIN1869 T02560 Tvardy

= Cena brutto 14,05 zt
Cena netto 11,42 zt
Dostepnos¢ Dostepny od reki
Czas wysyiki natychmiast
Numer katalogowy T02560
Kod producenta T02560
Kod EAN 5901477193934
Producent Tvardy

Opis produktu
Wiertto do metalu HSS DIN1869 6.0x205 mm - przedtuzone

Wiertto przedtuzone ze stali szybkotnacej HSS, przeznaczone do wiercenia gtebokich otworéw w metalach i trudno dostepnych
Imiejscach. Model T02560 spetnia norme DIN1869 dla wiertet dtugich.

Srednica 6.0 mm
|Dtugosc catkowita 205 mm
IMateriat HSS

INorma DIN1869

Charakterystyka techniczna

Stal szybkotnaca HSS

Materiat HSS (High Speed Steel) charakteryzuje sie twardoscia 62-65 HRC, co zapewnia odpornos¢ na Scieranie podczas wiercenia w
stalach konstrukcyjnych o wytrzymatosci do 900 N/mm?. Zachowuje wtasciwosci skrawne w temperaturach do 600°C.

Przedtuzona konstrukcja DIN1869
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Dtugosc¢ catkowita 205 mm przy czesci roboczej 140 mm umozliwia wiercenie otwordéw gtebszych niz standardowe wiertta (zwykle 93
mm dla @6). Przydatne przy przechodzeniu przez profile zamkniete lub montazu w ograniczonej przestrzeni.

Kat wierzchotka 130°

Szerszy kat niz standardowe 118° zwieksza stabilno$¢ wiertta podczas centrowania i redukuje sity osiowe. Korzystny przy wierceniu
materiatéw o twardosci powyzej 600 N/mm? oraz przy pracy z wiertarkami udarowymi.

Powtoka zmniejszajaca tarcie

Ztoty kolor wskazuje na obecnos$¢ powtoki TiN (tytanu azotku) lub podobnej, ktéra redukuje wspoétczynnik tarcia o 30-40% i zwieksza
twardos¢ powierzchni. Wydtuza zywotnosé wiertta o okoto 50% w poréwnaniu z wersjg bez powtoki.

Specyfikacja techniczna

Model T02560

Srednica nominalna 6.0 mm

Dtugos¢ catkowita 205 mm

Dtugos¢ czesci roboczej 140 mm

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

Typ chwytowy Cylindryczny

Powtoka Tak (ztota)

Zastosowanie

¢ Wiercenie w stalach konstrukcyjnych o wytrzymatosci do 900 N/mm?
¢ Obrébka stali nierdzewnych i kwasoodpornych

e Wiercenie w zeliwie szarym i sferoidalnym

¢ Metale niezelazne: aluminium, miedZ, mosigdz, brgz

e Tworzywa sztuczne techniczne (PA, POM, PE)

e Gtebokie otwory w profilach zamknietych i rurach

e Montaz instalacji w trudno dostepnych miejscach

e Wiercenie przez wielowarstwowe konstrukcje

Parametry pracy

Zalecane predkosci obrotowe
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Stal konstrukcyjna: 800-1000 obr/min | Stal nierdzewna: 600-800 obr/min | Aluminium: 1500-2000 obr/min | Zeliwo: 1000-1200
obr/min. Stosowac¢ posuw 0.1-0.15 mm/obr. Przy wierceniu na gtebokos¢ przekraczajaca 3xsSrednice zaleca sie okresowe

wycofywanie wiertta w celu usuniecia wiéréw.

Chtodzenie i smarowanie

Obrébka na sucho mozliwa w aluminium i tworzywach. Dla stali zaleca sie emulsje chtodzaco-smarujaca lub olej maszynowy. Stal

nierdzewna wymaga intensywnego chtodzenia ze wzgledu na tendencje do nagrzewania sig i utwardzania powierzchni.

Konserwacja i bezpieczehstwo

Przed kazdym uzyciem sprawdzac ostros¢ krawedzi skrawajacych - tepe wiertto generuje nadmierne ciepto i moze ulec
uszkodzeniu. Po pracy czysci¢ z wiéréw i resztek materiatu, przechowywa¢ w suchym miejscu. Unika¢ wiercenia w materiatach
twardszych niz 65 HRC.

Podczas wiercenia stosowac okulary ochronne i rekawice. Zabezpiecza¢ materiat przed obrotem. Przy wierceniu gtebokich
otwordéw kontrolowac temperature wiertta - przegrzanie prowadzi do utraty hartowania i trwatego uszkodzenia narzedzia.

Kompatybilno$¢ z maszynami

Wiertto pasuje do wiertet z uchwytem cylindrycznym: wiertarki elektryczne z uchwytem samozaciskowym od 1.5 do 13 mm,

wiertarki udarowe, wiertarki stupowe, frezarki. Srednica chwytu 6 mm wymaga uchwytu o zakresie minimum 1-10 mm.
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