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WIERTLO DO METALU DWUSTRONNE 3,5MM

Cena brutto 1,28 zt

Cena netto 1,04 zt

Dostepnos¢ Chwilowo niedostepny — zapytaj o termin
Numer katalogowy YT-40012

Kod producenta YT-40012

Kod EAN 5906083057762

Producent YATO

Opis produktu

Wiertto do metalu dwustronne 3,5mm HSS YATO YT-40012

Wiertto dwustronne z ostrzem krzyzowym split point do wiercenia w metalach, blachach i tworzywach sztucznych. Wykonane
ze stali szybkotnacej HSS wedtug normy DIN 338.

Srednica wiertta 3,5 mm
Materiat Stal HSS
Typ ostrza Split point 135°

|Konstrukcja Dwustronna

Charakterystyka wiertta dwustronnego HSS

Dwustronne ostrze robocze

Konstrukcja dwustronna eliminuje potrzebe punktowania materiatu przed wierceniem. Wiertto automatycznie centruje sie w miejscu
kontaktu z powierzchnia, co przyspiesza prace i zwieksza precyzje rozpoczecia otworu. Rozwigzanie szczegédlnie przydatne przy
wierceniu w cienkich blachach, gdzie punktowanie mogtoby spowodowac deformacje materiatu.
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Stal szybkotnaca HSS

High Speed Steel to stop stali z dodatkiem wolframu, molibdenu i chromu. Charakteryzuje sie twardoscig 62-65 HRC, co przektada
sie na odporno$¢ na Scieranie i zachowanie ostrosci krawedzi tnacych przy intensywnym uzytkowaniu. Stal HSS zachowuje
witasciwosci skrawne w temperaturach do 600°C, co ma znaczenie przy wierceniu materiatéw trudno obrabialnych.

Ostrze krzyzowe split point 135°

Kat wierzchotkowy 135° z podziatem krawedzi poprzecznej redukuje site docisku potrzebna do rozpoczecia wiercenia. Geometria split
point skraca krawedz poprzeczng, ktéra w standardowych wierttach odpowiada za wiekszos$¢ oporu podczas penetracji materiatu.
Rozwigzanie zmniejsza poslizg ostrza na powierzchni metalu i poprawia doktadnos¢ pozycjonowania otworu.

Szlifowanie wedtug DIN 338

Norma DIN 338 okresla tolerancje wymiarowe i geometrie wiertta. Precyzyjne szlifowanie powierzchni roboczych zapewnia
cylindrycznos¢ otworu w zakresie tolerancji H8-H9. Rowki widérowe o odpowiednim skoku utatwiajg odprowadzanie wiéréw z otworu,
co zmniejsza ryzyko zakleszczenia wiertta i przegrzania strefy skrawania.

Specyfikacja techniczna

Model YT-40012

Producent YATO

Srednica nominalna 3,5mm

Materiat ostrza Stal HSS (High Speed Steel)

Typ konstrukgji Dwustronne

Geometria ostrza Split point 135°

Norma wykonania DIN 338

Przeznaczenie Metal, blacha, tworzywa sztuczne

Zastosowanie wiertta 3,5mm

¢ Wiercenie otworéw montazowych w blachach stalowych o grubosci do 5 mm
e Przygotowanie otwordéw pod nity zrywalne w konstrukcjach metalowych

¢ Wiercenie w profilach aluminiowych i elementach ze stopéw lekkich

¢ Naprawa karoserii pojazdéw - wiercenie w blachach nadwozia

¢ Montaz elementéw w branzy HVAC - wiercenie w kanatach wentylacyjnych

e Obrébka tworzyw sztucznych konstrukcyjnych (ABS, PA, POM)

¢ Wiercenie w metalowych obudowach urzadzen elektronicznych

e Przygotowanie otworéw pod potgczenia srubowe M4
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Dobér srednicy pod gwint metryczny

Wiertto 3,5 mm stosuje sie do wykonania otworu pod gwint metryczny M4. Srednica otworu powinna by¢ mniejsza od $rednicy
gwintu o wartos¢ skoku - dla M4 o skoku 0,7 mm optymalny otwér to 3,3 mm, dla M4 o skoku 0,5 mm mozna zastosowac wiertto 3,5
mm. Przy gwintowaniu recznym zaleca sie sprawdzenie twardosSci materiatu i ewentualne powiekszenie otworu o 0,1-0,2 mm w
przypadku stali o twardosci powyzej 200 HB.

Uzytkowanie i konserwacja

Podczas wiercenia w metalach zaleca sie stosowanie chtodziwa lub srodka smarujacego, ktéry obniza temperature w strefie
skrawania i wydtuza zywotnos¢ ostrza. W przypadku stali konstrukcyjnych wystarczy emulsja oleju maszynowego z wodg w
proporcji 1:10. Przy wierceniu stali nierdzewnych lub stopédw zaroodpornych stosuje sie specjalistyczne preparaty z dodatkiem
siarki lub chloru.

Obroty wiertarki nalezy dostosowac do $rednicy wiertta i twardosci materiatu. Dla wiertta 3,5 mm w stali konstrukcyjnej
optymalne obroty to 1800-2200 obr/min, w aluminium 3000-4000 obr/min, w tworzywach sztucznych 2500-3500 obr/min. Zbyt
wysokie obroty powodujg przegrzanie i odpuszczenie ostrza, zbyt niskie - nadmierne obcigzenie krawedzi tnacych i ryzyko
wykruszenia.

Po zakonczeniu pracy wiertto nalezy oczysci¢ z wiéréw i pozostatosci materiatu, osuszy¢ i zabezpieczy¢ przed korozjg cienka
warstwa oleju. Przechowywanie w dedykowanych stojakach lub kasetach chroni ostrze przed uszkodzeniami mechanicznymi.
Wiertta HSS mozna ostrzy¢ wielokrotnie przy uzyciu ostrzatek do wiertet, zachowujac oryginalny kat wierzchotkowy i symetrie
krawedzi tnacych.

Kompatybilnos$¢ z narzedziami
Wiertto o srednicy 3,5 mm wymaga uchwytu wiertarskiego o zakresie szczek minimum 0,8-10 mm. Pasuje do wiekszosci

wierterek elektrycznych i akumulatorowych z uchwytem szybkomocujgcym lub kluczowym. Przy wierceniu w materiatach o
grubosci powyzej 3 mm zaleca sie uzycie wiertarki o mocy minimum 500 W z regulacjg obrotéw.
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