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> | Wiertto ztote do metalu dtugie 8.0 x 390mm
HSS DIN1869 T02580XXL Tvardy

Cena brutto

Cena netto
Dostepnos¢

Czas wysyiki
Numer katalogowy
Kod producenta
Kod EAN

Producent

Opis produktu

Srednica 8.0 mm
|Dtugos¢ catkowita 390 mm
|Dtugoséc robocza 265 mm

IKat wierzchotka 130°

Charakterystyka techniczna

31,25 zt

25,41 zt
Dostepny od reki
natychmiast
T02580XXL
T02580XXL
5901477194009

Tvardy

Wiertto dtugie HSS DIN1869 8.0x390 mm ze szlifowanym wierzchotkiem

Przedtuzone wiertto ze stali szybkotngcej HSS do wiercenia w metalu, przeznaczone do wykonywania gtebokich otworéw oraz
pracy w trudno dostepnych miejscach. Norma DIN1869 okresla konstrukcje dtuga z wydtuzong czesciag robocza 265 mm.

Stal szybkotnaca HSS

Materiat HSS (High Speed Steel) zawiera dodatki stopowe zwiekszajgce twardos¢ i odpornosé termiczng. Zachowuje wiasciwosci

skrawne w temperaturach do 600°C, co pozwala na prace z wyzszymi predkosciami obrotowymi bez utraty ostrosci.
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Konstrukcja dituga DIN1869

Norma DIN1869 definiuje wiertta o zwiekszonej dtugosci catkowitej i czesci roboczej. Stosunek dtugosci roboczej do $rednicy wynosi
33:1, co umozliwia wiercenie otworéw gtebszych niz standardowe oraz prace przez elementy dystansowe.

Szlifowany wierzchotek 130°

Kat 130° stanowi kompromis miedzy uniwersalnoscia a wydajnoscig przy obrébce stali konstrukcyjnych. Szlifowanie precyzyjne
zapewnia symetrie krawedzi skrawajgcych, co eliminuje bicie i poprawia doktadnos$¢ centrowania w punkcie nawiercenia.

Powtoka zmniejszajaca tarcie

Ztoty kolor wskazuje na obecnos¢ powtoki powierzchniowej (titanium nitride lub obrébka parowa), ktéra redukuje wspétczynnik tarcia
miedzy wierttem a materiatem obrabianym. Obniza to temperature pracy i wydtuza zywotnos¢ krawedzi skrawajgcych.

Specyfikacja techniczna

Model T02580XXL

Srednica nominalna 8.0 mm

Dtugos¢ catkowita 390 mm

Dtugos¢ czesci roboczej 265 mm

Materiat Stal szybkotngca HSS

Norma wykonania DIN1869 (wiertto dtugie)

Kat wierzchotka 130°

Typ chwytowy Cylindryczny

Obrébka powierzchni Powtoka zmniejszajaca tarcie (ztota)

Zastosowanie

¢ Wiercenie w stalach konstrukcyjnych o wytrzymatosci do 900 N/mm?

¢ Obrébka stali nierdzewnych i kwasoodpornych przy obnizonych obrotach
e Wiercenie w zeliwie szarym i sferoidalnym

¢ Metale niezelazne: aluminium, mosigdz, braz, miedz

e Tworzywa sztuczne termoplastyczne i duroplastyczne

¢ Wykonywanie otworéw przelotowych przez profile wielokomorowe

e Wiercenie w miejscach wymagajacych przedtuzonego zasiegu narzedzia
e Montaz instalacji w konstrukcjach stalowych i aluminiowych
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Parametry pracy

Predkosci obrotowe dla srednicy 8.0 mm
Stal konstrukcyjna: 1200-1500 obr/min | Stal nierdzewna: 800-1000 obr/min | Aluminium: 2500-3000 obr/min | Mosigdz: 2000-2500

obr/min. Wartosci orientacyjne, nalezy dostosowa¢ do mocy wiertarki i gtebokosci wiercenia. Przy dtugich wierttach zaleca sie
redukcje predkosci o 20-30% wzgledem wiertet standardowych.

Chtodzenie i smarowanie
W stalach konstrukcyjnych stosowac emulsje chtodzaco-smarujaca lub olej maszynowy. Przy wierceniu otworéw gtebszych powyzej

100 mm konieczne jest okresowe wycofywanie wiertta w celu usuniecia wiéréw i dostarczenia chtodziwa. Aluminium mozna wierci¢
na sucho lub z uzyciem nafty. Mosigdz nie wymaga chtodzenia.

Uzytkowanie i konserwacja

Przed rozpoczeciem wiercenia nalezy zaznaczy¢ punkt nawiercenia punktakiem lub wierttem centrujgcym o mniejszej
srednicy. Eliminuje to zeslizgiwanie sie wierzchotka na gtadkich powierzchniach. W przypadku wiertet dtugich szczegdlnie
istotne jest utrzymanie prostopadtosci osi narzedzia do obrabianej powierzchni - odchylenie powoduje zwiekszone zuzycie i

ryzyko ztamania.

Przy wierceniu otworéw gtebszych stosowac technike stopniowego zagtebiania z okresowym wycofywaniem wiertta co 20-30
mm w celu usuniecia wiéréw. Nagromadzenie wiéréw w rowkach spiralnych powoduje zakleszczenie i przegrzanie narzedzia.
W materiatach ciggliwych, takich jak stal niskostopowa, zaleca sie przerwanie wiéra przez zmiane posuwu.

Po zakonhczeniu pracy oczysci¢ wiertto z wiéréw i pozostatosci chtodziwa. Przechowywaé w miejscu zabezpieczonym przed
wilgocia i uszkodzeniami mechanicznymi. Nie dopuszczac do kontaktu z innymi narzedziami - uszkodzenie krawedzi
skrawajacych dyskwalifikuje wiertto. Periodycznie sprawdzac stan wierzchotka - stepione lub wykruszone krawedzie wymagaja

ostrzenia na szlifierce specjalistycznej z zachowaniem oryginalnego kata i symetrii.

Kompatybilno$¢ z maszynami

Wiertto z chwytem cylindrycznym 8.0 mm wymaga wiertarki z uchwytem samozaciskowym o zakresie min. 1.5-13 mm lub
uchwytem ktowym z odpowiednia tulejkg zaciskowa. Ze wzgledu na dtugos¢ 390 mm nalezy upewnic sie, ze przestrzen
robocza wiertarki pozwala na petne zagtebienie narzedzia. Zalecane wiertarki o mocy min. 600-750 W dla stabilnej pracy w
stalach konstrukcyjnych.
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