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YT-39820 Yato

Cena brutto

Cena netto
Dostepnos¢

Czas wysyiki
Numer katalogowy
Kod producenta
Kod EAN

Producent

Opis produktu

centrowanie bez punktowania. Zgodnos¢ z norma DIN 1869.
[Materiat HSS 4341

|Liczba wiertet 5 sztuk

Zakres $rednic 3-8 mm

Typ wierzchotka Split point 118°

Charakterystyka techniczna wiertet HSS do metalu

Dtugie wiertta do metalu 5szt 3-8mm

29,52 zt

24,00 zt
Dostepny od reki
natychmiast
YT-39820
YT-39820
5906083078729
YATO

Dtugie wiertta do metalu Yato YT-39820 - zestaw 5 sztuk (3-8mm)

Zestaw pieciu dtugich wiertet spiralnych ze stali szybkotnacej HSS 4341, przeznaczonych do wiercenia w metalach. Srednice
od 3 do 8 mm, dtugos$¢ catkowita od 150 do 240 mm. Wierzchotek ostrzony krzyzowo split point 118° zapewnia precyzyjne

Stal szybkotnaca HSS 4341

Stop zawierajacy wolfram, molibden i kobalt. Twardos¢ 63-65 HRC zapewnia odpornos¢ na Scieranie podczas wiercenia w stalach

konstrukcyjnych, nierdzewnych i zeliwie. Zachowuje ostro$¢ krawedzi skrawajgcych przy temperaturach do 600°C.
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Wierzchotek split point 118°

Ostrzenie krzyzowe eliminuje srodkowa czes¢ poprzecznej krawedzi, dzieki czemu wiertto centruje sie samoczynnie bez koniecznosci
punktowania. Kat 118° to standard dla wiekszos$ci metali, zapewniajacy rownowage miedzy trwatoscig a wydajnoscia skrawania.

Wydtuzona dtugos¢ robocza

Wiertta wykonane wedtug normy DIN 1869 charakteryzujg sie zwiekszong dtugosciag catkowitg w stosunku do standardowych wiertet
DIN 338. Umozliwia to wiercenie w gtebokich otworach i miejscach trudnodostepnych, np. przez profile rurowe czy grube $cianki.

Norma DIN 1869

Niemiecka norma definiujgca tolerancje wymiarowe, geometrie i parametry jakosciowe wiertet spiralnych dtugich. Gwarantuje
powtarzalno$¢ wymiaréw i kompatybilnos¢ z uchwytami wiertarskimi.

Specyfikacja techniczna zestawu YT-39820

Model YT-39820

Producent Yato

Materiat HSS 4341 (stal szybkotnaca)

Liczba elementéw w zestawie 5 sztuk

Srednice wiertet 3mm, 4 mm, 5 mm, 6 mm, 8 mm

Typ wierzchotka Split point (ostrzenie krzyzowe)

Kat wierzchotka 118°

Norma DIN 1869

Typ uchwytu Cylindryczny (do uchwytéw wiertarskich)

Wymiary poszczegdlnych wiertet

Srednica (mm) Dtugos¢ robocza (mm) Dtugos¢ catkowita (mm)
3 100 150
4 120 175
5 135 195
6 140 205
8 165 240

Zastosowanie dtugich wiertet do metalu

¢ Wiercenie gtebokich otworéw przelotowych w profilach stalowych i aluminiowych
¢ Montaz konstrukcji metalowych wymagajacych przewiercenia przez grube Scianki
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¢ Instalacje elektryczne i sanitarne w stalowych ramach i stupach

e Prace w warsztatach mechanicznych przy obrébce dtugich elementéw

e Wiercenie w blachach wielowarstwowych i zespawanych konstrukcjach

¢ Naprawy maszyn i urzadzen przemystowych z ograniczonym dostepem

e Montaz systemoéw wentylacyjnych i klimatyzacyjnych w profilach metalowych
* Prace Slusarskie wymagajace precyzyjnego wiercenia na duzej gtebokosci

Materiaty obrabiane wierttami HSS 4341

Metale zelazne

Stal konstrukcyjna niestopowa i niskostopowa (do 900 N/mm?), stal nierdzewna, stal narzedziowa, zeliwo szare i sferoidalne. Przy
wierceniu stali twardszych zaleca sie stosowanie emulsji chtodzaco-smarujacych.

Metale niezelazne

Aluminium i stopy aluminium, miedz, mosiadz, braz, cynk. W przypadku aluminium nalezy zachowa¢ ostroznos¢ z predkoscig
obrotowa, aby unikng¢ zatykania rowkéw wiérowych.

Parametry wiercenia
Dla stali konstrukcyjnej: predkos$¢ skrawania 20-30 m/min, posuw 0,1-0,2 mm/obr. Dla aluminium: predkos¢ 80-120 m/min, posuw

0,15-0,3 mm/obr. Predkos$¢ obrotowg nalezy obliczy¢ ze wzoru n = (1000 X v) / (n x d), gdzie v to predkos$¢ skrawania, d to Srednica

wiertta.

Uzytkowanie i konserwacja wiertet spiralnych

Przed rozpoczeciem wiercenia nalezy oznaczy¢ srodek otworu punktakiem lub wierttem centrujgcym. Wierzchotek split point
ogranicza, ale nie eliminuje catkowicie potrzeby punktowania przy wierceniu w twardych stalach. Wiertto nalezy mocowac w
uchwycie na gtebokos$¢ minimum 2/3 dtugosci chwytu, aby zapobiec wyrywaniu podczas pracy.

Podczas wiercenia gtebokich otworéw konieczne jest regularne wycofywanie wiertta w celu usuniecia wiéréw z rowkdéw.
Nagromadzenie wiéréw powoduje przegrzanie i utrate ostrosci krawedzi skrawajacych. W przypadku wiercenia na wylot nalezy
zmniejszy¢ posuw tuz przed przebiciem, aby unikngé wyrwania materiatu.

Wiertta HSS wymagajg chtodzenia przy obrébce stali. Mozna stosowa¢ emulsje syntetyczne, oleje obrébkowe lub w warunkach
domowych zwyktg wode z dodatkiem mydta. Aluminium i mosigdz mozna wierci¢ na sucho, cho¢ chtodzenie wydtuza
zywotnos¢ narzedzia.

Po zakonczeniu pracy wiertta nalezy oczysci¢ z wiéréw i zabrudzen, osuszy¢ i zabezpieczy¢ przed korozjg cienka warstwg
oleju. Przechowywanie w oryginalnym opakowaniu lub kasetce chroni krawedzie skrawajace przed uszkodzeniami
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mechanicznymi.

Ostrzenie wiertet

Wiertta HSS mozna wielokrotnie ostrzy¢ na szlifierce, zachowujgc kat wierzchotka 118° i symetrie krawedzi. Nieprawidtowe ostrzenie
powoduje bicie, przegrzewanie i powstawanie nieréwnych otworéw. W warunkach profesjonalnych zaleca sie korzystanie z maszyn
do ostrzenia wiertet z kontrolg kata.

Produkty uzupetniajgce

Do pracy z wierttami dtugimi zaleca sie: uchwyt wiertarski samozaciskowy o zwiekszonej gtebokosci, punktak automatyczny
do oznaczania otwordéw, emulsja chtodzaco-smarujgca do metali, kaseta lub stojak do przechowywania wiertet, urzgdzenie do
ostrzenia wiertet spiralnych.

oferta wa?na 3 dni


http://www.tcpdf.org

