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. | Wiertto ztote do metalu dtugie 6.0 x 330mm
HSS DIN1869 T02560XXL Tvardy

- Cena brutto
Cena netto
Dostepnos¢
Czas wysyiki
Numer katalogowy
Kod producenta
Kod EAN

Producent

Opis produktu

Srednica 6.0 mm
|Dtugosc catkowita 330 mm
Materiat HSS

Norma DIN1869

Charakterystyka techniczna

21,82 zt

17,74 zt
Dostepny od reki
natychmiast
T02560XXL
T02560XXL
5901477193958

Tvardy

Wiertto ztote do metalu dtugie 6.0 x 330mm HSS DIN1869

Wiertto dtugie ze stali szybkotngcej HSS do wiercenia w metalach, zgodne z norma DIN1869. Przedtuzona konstrukcja
Jumozliwia wykonywanie gtebokich otworéw oraz prace w miejscach trudno dostepnych dla standardowych wiertet.

Stal szybkotnaca HSS

Materiat HSS (High Speed Steel) charakteryzuje sie zwiekszong twardoscig i odpornoscig na Scieranie w poréwnaniu do stali

weglowych. Zachowuje wtasciwosci skrawne w podwyzszonych temperaturach powstajgcych podczas wiercenia w metalach.
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Przedtuzona konstrukcja DIN1869

Dtugos¢ catkowita 330 mm przy czesci roboczej 225 mm pozwala na wiercenie gtebokich otworéw oraz prace w przestrzeniach, gdzie
standardowe wiertta o dtugosci 90-150 mm nie sg wystarczajgce. Przydatne przy montazu instalacji czy konstrukcji stalowych.

Kat wierzchotka 130°

Szlifowanie pod katem 130° zapewnia skuteczne centrowanie na powierzchni materiatu i ogranicza zeslizgiwanie sie podczas
rozpoczecia wiercenia. Ten kat jest standardem dla wiekszosci metali i zapewnia réwnowage miedzy trwatoscig ostrza a
efektywnoscig skrawania.

Powloka zmniejszajaca tarcie

Ztoty kolor wiertta wskazuje na obecnos¢ powtoki (najczesciej tytanowej lub azotowej), ktéra redukuje wspoétczynnik tarcia podczas
wiercenia. Przektada sie to na nizszg temperature pracy i dtuzszg zywotnos¢ ostrza.

Specyfikacja techniczna

Model T02560XXL

Srednica wiertta 6.0 mm

Dtugos¢ catkowita 330 mm

Dtugos¢ czesci roboczej 225 mm

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

Typ wykonczenia Powtoka ztota

Zastosowanie

e Wiercenie w stali konstrukcyjnej i narzedziowej

e Obrébka zeliwa szarego i sferoidalnego

¢ Wiercenie w metalach niezelaznych (aluminium, miedz, mosigdz)
¢ Wykonywanie gtebokich otworéw w profilach i rurach metalowych
¢ Prace montazowe w trudno dostepnych przestrzeniach

¢ Wiercenie w tworzywach sztucznych o zwiekszonej twardosci

¢ Instalacje elektryczne i sanitarne wymagajgce dtugiego zasiegu

e Naprawa i modyfikacja konstrukcji stalowych
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Uzytkowanie i konserwacja

Parametry wiercenia

Dla stali konstrukcyjnej zaleca sie obroty 800-1200 obr/min przy srednicy 6 mm. W przypadku stali nierdzewnej nalezy zmniejszy¢
obroty do 600-900 obr/min i stosowa¢ chtodzenie emulsja. Dla aluminium mozna zwiekszy¢ obroty do 1500-2000 obr/min.

Chtodzenie podczas pracy
Przy wierceniu w stali zaleca sie stosowanie chtodziwa lub oleju skrawajacego, szczegdlnie przy gtebokich otworach. Regularne

wycofywanie wiertta co 10-15 mm pomaga w usuwaniu wiéréw i chtodzeniu narzedzia. W aluminium mozna pracowac¢ na sucho lub z
minimalnym smarowaniem.

Kontrola stanu ostrza
Zuzyte wiertto generuje wiecej ciepta, wymaga wiekszego nacisku i wytwarza nieréwne wiéry. Przy zauwazalnym pogorszeniu jakosci

wiercenia nalezy zaostrzy¢ wiertto, zachowujac oryginalny kat 130° i symetrie ostrzy. Prawidtowe ostrzenie przedtuza zywotnos¢
narzedzia kilkukrotnie.

Produkty powigzane

Do kompletu warto rozwazy¢ zestaw wiertet HSS dtugich w réznych $rednicach (4-10 mm), chtodziwo do metali, uchwyt
wiertarski z mocowaniem cylindrycznym oraz ostrzatke do wiertet ze stali szybkotnacej.
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