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. Ei Wiertto ztote do metalu dtugie 6.0 x 260mm
/ HSS DIN1869 T02560XL Tvardy
=

Cena brutto

Cena netto
Dostepnos¢

Czas wysyiki
Numer katalogowy
Kod producenta
Kod EAN

Producent

Opis produktu

Srednica 6.0 mm
|Dtugosc catkowita 260 mm
IDtugosc¢ robocza 180 mm

IKat wierzchotka 130°

Charakterystyka techniczna

wykonywanie otworéw o niestandardowej gtebokosci.

17,17 zt

13,96 zt
Dostepny od reki
natychmiast
T02560XL
T02560XL
5901477193941

Tvardy

Wiertto ztote do metalu dtugie 6.0 x 260mm HSS DIN1869

\Wiertto przedtuzone ze stali szybkotngcej HSS, przeznaczone do wiercenia gtebokich otworéw w metalach i tworzywach
sztucznych. Norma DIN1869 okresla konstrukcje wydtuzong, umozliwiajacg prace w trudno dostepnych miejscach oraz

Stal szybkotnaca HSS

Materiat narzedziowy zawierajgcy dodatki stopowe (wolfram, molibden, wanad), ktéry zachowuje twardo$¢ nawet w podwyzszonych

temperaturach. Umozliwia wiercenie w stalach konstrukcyjnych o wytrzymatosci do 900 N/mm? bez utraty ostrosci krawedzi

skrawajgcych.

oferta wa?na 3 dni
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Kat wierzchotka 130°

Modyfikacja standardowego kata 118° poprawia centrowanie wiertta na powierzchni materiatu i ogranicza zeslizgiwanie sie przy
rozpoczeciu wiercenia. Kat 130° sprawdza sie szczegdlnie w twardszych stalach, zeliwie oraz metalach niezelaznych.

Norma DIN1869 - wiertto dtugie
Oznacza proporcje dtugosci catkowitej do Srednicy przekraczajace standardowe wiertta DIN338. Dtugos¢ robocza 180 mm przy

Srednicy 6.0 mm pozwala na wiercenie otwordw gtebszych niz 30-krotnos¢ $rednicy, co jest niemozliwe przy uzyciu wiertet
standardowych.

Powtoka redukujaca tarcie

Ztoty kolor wskazuje na obecnos¢ powtoki powierzchniowej (najczesciej TiN - azotek tytanu), ktéra zmniejsza wspétczynnik tarcia i
odprowadza ciepto z miejsca skrawania. Przedtuza zywotnos¢ wiertta o 30-50% w poréwnaniu z niepolerowang stalg HSS.

Specyfikacja techniczna

Model T02560XL

Srednica wiertta 6.0 mm

Dtugos¢ catkowita 260 mm

Dtugos¢ czesci roboczej 180 mm

Kat wierzchotka 130°

Materiat Stal szybkotngca HSS
Norma DIN1869 (wiertto dtugie)
Typ chwytowy Walcowy

Powtoka Ztota (redukcja tarcia)

Zastosowanie

¢ Wiercenie gtebokich otworéw przelotowych w profilach stalowych i aluminiowych

¢ Wykonywanie otworéw montazowych w konstrukcjach o duzej grubosci $cianki

e Wiercenie w trudno dostepnych miejscach - wneki, kanaty, elementy wielowarstwowe
e Obrébka stali konstrukcyjnych, nierdzewnych i kwasoodpornych

e Wiercenie w zeliwie szarym i sferoidalnym

¢ Obrébka metali niezelaznych - miedz, mosigdz, aluminium i ich stopy

e Wiercenie w tworzywach sztucznych - PVC, poliamid, polietylen

¢ Prace instalacyjne wymagajace precyzyjnego centrowania i stabilnosci wiercenia

oferta wa?na 3 dni



Uzytkowanie i konserwacja

Parametry obrotowe dla stali konstrukcyjnej (S235-S355)

Zalecana predkos¢ obrotowa: 1200-1500 obr/min przy srednicy 6.0 mm. Posuw: 0.08-0.12 mm/obr. W przypadku stali o wyzszej
wytrzymatosci (powyzej 600 N/mm?) nalezy zmniejszy¢ obroty o 20-30% i stosowac chtodzenie emulsja lub olejem obrébkowym.

Technika wiercenia otworéw gtebokich

Przy wierceniu otworéw gtebszych niz 5-krotno$¢ $rednicy nalezy stosowac wiercenie przerywane - co 15-20 mm cofa¢ wiertto w celu
usuniecia widéréw i chtodzenia narzedzia. Brak odprowadzenia wiéréw prowadzi do ich zakleszczenia w rowkach wiérowych i
mozliwego ztamania wiertta.

Konserwacja i ostrzenie

Po zakonczeniu pracy oczysci¢ wiertto z wiéréw i pozostatosci srodka chtodzacego. Przechowywadé w suchym miejscu, zabezpieczone
przed wilgocia. Powtoka ztota nie wymaga dodatkowej konserwacji. Przy widocznym stepieniu krawedzi skrawajgcych wiertto mozna
ponownie naostrzy¢ - zachowad kat wierzchotka 130° oraz symetrie obu krawedzi.

Produkty powigzane

Do kompleksowej obrébki metali warto rozwazy¢ wiertta HSS w innych $rednicach z serii DIN1869, gwintowniki metryczne M6
do wykonywania gwintéw w wywierconych otworach oraz zestawy wiertet stopniowanych do rozwiercania otworéw
montazowych.

oferta wa?na 3 dni


http://www.tcpdf.org

