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WIERTLO DO METALU HSS 6542 4,8MM HEX
s Y [-44869 YATO

Cena brutto 3,92 zt

Cena netto 3,19 zt
Dostepnos¢ Dostepny od reki
Czas wysyiki natychmiast
Numer katalogowy YT-44869

Kod producenta YT-44869

Kod EAN 5906083058646
Producent YATO

Opis produktu
Wiertto do metalu HSS 6542 4,8mm HEX YT-44869 YATO

Wiertto spiralne HSS 6542 o $rednicy 4,8 mm z uchwytem szesciokagtnym HEX 1/4" przeznaczone do wiercenia w stalach
|konstrukcyjnych, nierdzewnych i walcowanych na zimno. Wykonane ze stali szybkotngcej z dodatkiem kobaltu, wyposazone w
ostrze krzyzowe split point 135°.

|Materiat wiertta HSS 6542

Srednica 4,8 mm

Typ uchwytu HEX 1/4" (6,3 mm)

IKat ostrza 135° split point

Charakterystyka wiertta HSS 6542

Stal szybkotnaca HSS 6542 z dodatkiem kobaltu

Oznaczenie 6542 wskazuje na sktad stopowy zawierajgcy 5% kobaltu, co zwieksza twardosc i odpornos¢ na Scieranie. Wiertto
zachowuje ostros¢ dtuzej niz standardowe HSS, co przektada sie na wiekszg liczbe wykonanych otworéw bez koniecznosci ostrzenia.
Kobalt podnosi réwniez odpornosc termiczng, umozliwiajac prace przy wyzszych predkosciach obrotowych.
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Ostrze krzyzowe split point 135°

Geometria ostrza z katem 135° eliminuje potrzebe punktowania przed wierceniem - wiertto samo centruje sie w miejscu kontaktu z
materiatem. Podwdjna krawedz tnaca (split point) redukuje sity osiowe podczas nawiercania, co zapobiega Slizganiu sie wiertta po
powierzchni stali, szczegdlnie przy pracy w materiatach twardych i gtadkich.

Uchwyt szesciokatny HEX 1/4"

Standardowy szesciokatny trzon o wymiarze 1/4" (6,3 mm) zapewnia kompatybilno$¢ z uchwytami szybkomocujacymi w wiertarkach
udarowych, wkretarkach i bitownicy. Szesciokatny ksztatt eliminuje poslizg wiertta w uchwycie podczas wiercenia w twardych
materiatach, co jest powszechnym problemem przy trzonach cylindrycznych w uchwytach szybkomocujacych.

Szlifowanie wedtug normy DIN 338

Precyzyjne szlifowanie krawedzi thacych i powierzchni roboczych zgodnie z norma DIN 338 gwarantuje zachowanie tolerancji
Srednicy otworu oraz prostopadtosci wiercenia. Norma okresla réwniez geometrie rowkéw wiérowych, co wptywa na skutecznosé
odprowadzania wiéréw i zapobiega zapychaniu sie wiertta podczas pracy w gtebokich otworach.

Specyfikacja techniczna

Model YT-44869

Producent YATO

Materiat wiertta HSS 6542 (stal szybkotnaca z 5% kobaltu)
Srednica wiertta 4,8 mm

Typ uchwytu HEX 1/4" (6,3 mm)

Geometria ostrza Split point 135°

Norma wykonania DIN 338

Konstrukcja Monolityczna (jeden kawatek stali)

Zastosowanie wiertta HSS 6542 4,8mm

¢ Wiercenie otworéw w stalach konstrukcyjnych S235, S355 i wyzszych klas wytrzymatosci

¢ Obrébka stali nierdzewnych austenitycznych (seria 304, 316) oraz ferrytycznych

* Wiercenie w stalach INOX stosowanych w przemysle spozywczym i chemicznym

¢ Wykonywanie otworéw w blachach stalowych walcowanych na zimno

e Prace montazowe w konstrukcjach stalowych i metalowych

e Wiercenie w profilach stalowych zamknietych i otwartych

e Zastosowania w warsztacie mechanicznym przy naprawach i serwisie maszyn

e Montaz instalacji w obiektach przemystowych wymagajacych wiercenia w elementach stalowych
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Kompatybilnos¢ z narzedziami

Uchwyt HEX 1/4" wspétpracuje ze wszystkimi wiertarkami udarowymi, wkretarkami akumulatorowymi i elektrycznymi wyposazonymi
w uchwyt szybkomocujacy. Nie wymaga stosowania uchwytu wiertarskiego - wiertlo montuje sie bezposrednio w gniezdzie
szesSciokatnym. Sprawdz, czy wiertarka posiada funkcje regulacji momentu obrotowego - zalecane ustawienie niskiego momentu
przy nawiercaniu zapobiega ztamaniu wiertta.

Parametry pracy i konserwacja

Wiertta HSS 6542 wymagajg stosowania odpowiednich predkosci obrotowych w zaleznosci od obrabianego materiatu. Dla stali
konstrukcyjnej przy srednicy 4,8 mm zalecana predkos¢ to okoto 1200-1500 obr/min, dla stali nierdzewnej nalezy jg obnizy¢
do 800-1000 obr/min. Stosowanie chtodziwa lub $rodka smarujgcego wydtuza zywotnos¢ wiertta i poprawia jakos¢ otworu.

Podczas wiercenia w stalach nierdzewnych nalezy zachowa¢ staty posuw - przerwy w wierceniu powodujg utwardzanie
materiatu w strefie skrawania, co przyspiesza tepienie ostrza. Po zakonczeniu pracy wiertto nalezy oczysci¢ z wiéréw i
zabezpieczy¢ przed korozjg, szczegdlnie po kontakcie z chtodziwem na bazie wody.

Rozpoznawanie zuzycia wiertta

Oznaki wymagajace ostrzenia lub wymiany wiertfa: zwiekszony opér podczas wiercenia, nadmierne nagrzewanie sie wiertta,
powstawanie nieregularnych ksztattéw otworéw, charakterystyczny pisk podczas pracy oraz wydtuzony czas wykonania otworu.
Wiertta HSS 6542 mozna ostrzy¢ wielokrotnie przy uzyciu ostrzatki do wiertet, zachowujac oryginalny kat 135° i symetrie krawedzi
tnacych.

Produkty uzupetniajace

Do pracy z wierttami HSS zaleca sie stosowanie oleju do metali lub chtodziwa syntetycznego, zestawu wiertet HSS w réznych
srednicach, ostrzatki do regeneracji ostrzy oraz srodkéw do czyszczenia i konserwacji narzedzi skrawajacych.
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