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Wiertto bardzo dtugie szlifowane HSS-G DIN 1869 @ 5,5 x
260/180 mm do metalu

Bardzo dtugie wiertto krete do metalu @ 5,5 mm wg DIN 1869: dlugos¢ catkowita 260 mm, czes¢ robocza 180 mm
(ok. 33 x d), chwyt walcowy. Materiat: szlifowana stal szybkotngca HSS-G, typ N, kat wierzchotkowy 135°,
tolerancja otworu H10. Do gtebokich otworéw i miejsc, do ktérych krotkie wiertto nie siega.

m DIN 1869 m L =260 MM ROBOCZA 180 MM 1 SZT.

B Wiasciwosci

® Zasieg 180 mm — Ok. 33 Srednic czesci roboczej —
glebokie otwory w jednym narzedziu.

= Norma DIN 1869 — L = 260 mm, 11 = 180 mm — wymiar
powtarzalny.

B Zastosowanie

Gtebokie otwory w stali — profile, waty, bloki
B Pakiety blach i warstw — przewiercenie na wylot
® Zeliwo i staliwo — korpusy, odlewy

¥ Montaz i serwis — otwory za przeszkodg

= Szlifowane HSS-G — Precyzyjne ostrza i rowki wiérowe.
B Typ N, kat 135° — Pewny start i mniejszy nacisk.
= Chwyt walcowy — @ 5,5 mm — do uchwytu wiertarskiego.

" Trudno dostepne miejsca — Wierci za przeszkoda i przez
kilka warstw.

E Dane techniczne

Parametr Wartos¢é Warunki / norma

Srednica d @ 5,5 mm chwyt walcowy @ 5,5 mm
Norma DIN 1869 wiertto krete bardzo diugie
Dhugos¢ catkowita L 260 mm DIN 1869

Dhugos¢ robocza 11 180 mm ok. 33 xd

Materiat HSS-G szlifowane

Geometria typ N, kat 135° prawoskretne

Tolerancja otworu H10 przy prawidtowym prowadzeniu

Otwor prowadzacy @ 5,5 mm na ok. 11,0 mm krétkim wiertlem

Wycofywanie wiertta co ok. 16,5 mm usuwanie wioréw

Obroty — stal konstrukcyjna ok. 1160 obr./min orientacyjnie, Vc = 20 m/min

Obroty — stal nierdzewna ok. 460 obr./min orientacyjnie, V¢ = 8 m/min

Opakowanie 1 szt. symbol NWKP55260180

Wymiary wg DIN 1869 i oznaczenia produktu; obroty orientacyjne z predkosci skrawania; otwory pod gwint wg 1ISO 2306, przejsciowe wg ISO
273.
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B Sposéb uzycia
01 Mocowanie 02 Otwor prowadzacy 03 Wprowadzenie 04 Pogtebianie 05 Widry i chtodzenie
Zamocuj detal sztywno i Krotkim wierttem @& 5,5 Wsun wiertto 260 mm Wier¢ przy ok. 1160 Po kazdym etapie
wyznacz 0$ otworu mm wywierc¢ otwor na do otworu przed obr./min etapami co wycofaj wiertto, oczys¢
punktakiem. ok. 11,0 mm. wigczeniem obrotow — 16,5 mm, bez nacisku rowki i podaj chtodziwo.
nie zacznie bic. bocznego.

Nie uruchamiaj wiertta 260 mm wysoko nad detalem — przy wysokich obrotach dtugie wiertto moze sie wygiac i ztamac.

B Wiertto @ 5,5 x 260 mm w skrécie m Materiat i chtodzenie
Diugie wiertto fatwo schodzi z osi, dlatego zacznij od Przy gtebokosci do 180 mm chtodziwo wyptukuje widry i
otworu prowadzgcego @ 5,5 mm wywierconego krétkim chroni krawedzie — stosuj olej, emulsje lub spray do

wierttem na ok. 11,0 mm, a potem pogtebiaj etapami co ok.  wiercenia.
16,5 mm, z chlodzeniem. To Srednia z dostepnych dtugosci

@ 5,5 mm.

® Badania i certyfikaty ® Bezpieczenstwo

® DIN 1869 — wiertta krete bardzo dtugie Mocuj detal w imadle lub do stotu. Uzywaj okularéw

® HSS-G - szlifowane, typ N 135° ochronnych. Nie dotykaj wiéréw ani wiertta tuz po pracy —
- sg gorace i ostre.

tolerancja otworu H10
marka: Pamar

Rysunek wymiarowy — wiertto bardzo dtugie DIN 1869 @ 5,5 x 260/180 mm
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Wymiary wg DIN 1869 - wartosci w mm
Rysunek pogladowy.

_E 'E Zamow online w e-Pamar

o i : Zeskanuj kod QR, aby przej$¢ bezposrednio do strony produktu Wiertto bardzo dtugie DIN 1869 @
s Y] ik 5,5 x 260 mm w sklepie e-pamar.net.pl — aktualna cena, dostepno$¢ i dokumenty do pobrania.
E@h r e-pamar.net.pl/produkt/wiertlo-szlif-hssg-din-1869-fi-55x260180.html

W ofercie e-Pamar: wiertto bardzo dtugie HSS-G DIN 1869 @ 5,5 x 260/180 mm, op. 1 szt. - Marka: Pamar -
Symbol: NWKP55260180

Opracowanie e-Pamar na podstawie DIN 1869. Obroty orientacyjne — dobieraj je do materiatu i maszyny.
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