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WIERTLO DO METALU HSS 6542 6,0MM HEX
e Y [-44872 YATO

Cena brutto 3,85 zt

Cena netto 3,13 zt
Dostepnos¢ Dostepny od reki
Czas wysyiki natychmiast
Numer katalogowy YT-44872

Kod producenta YT-44872

Kod EAN 5906083058677
Producent YATO

Opis produktu

Wiertto do metalu HSS 6542 6,0mm HEX YT-44872 YATO

Wiertto do metalu HSS 6542 z chwytem HEX 1/4" przeznaczone do wiercenia w stali nierdzewnej, konstrukcyjnej i walcowanej

Ina zimno. Ostrze split point 135° eliminuje konieczno$¢ punktowania przed rozpoczeciem wiercenia.
Srednica wiertta 6,0 mm

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

IMateriat HSS 6542

IKat ostrza 135° split point

Charakterystyka wiertta HSS 6542

Stal HSS 6542 (szybkotnaca)

Stal szybkotnaca zawierajgca 5% molibdenu, 6% wolframu, 4% chromu i 2% wanadu. Charakteryzuje sie zwiekszong twardoscia (do
65 HRC) i odpornoscia na Scieranie w poréwnaniu do standardowych wiertet HSS. Zachowuje wtasciwosci skrawne w temperaturach
do 600°C, co umozliwia wiercenie z wyzszymi predkosciami obrotowymi bez utraty ostrosci krawedzi.
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Ostrze krzyzowe split point 135°

Geometria ostrza z podziatem poprzecznym eliminuje martwy punkt w centrum wiertta, co pozwala na rozpoczecie wiercenia bez
wczesniejszego punktowania powierzchni. Kat 135° zapewnia samoczynne centrowanie i zmniejsza site posuwu potrzebng do
rozpoczecia pracy, szczegélnie w twardych stalach.

Uchwyt szesciokatny HEX 1/4"

Trzon szesciokatny 6,3 mm (1/4") zapobiega obrotowi wiertta w uchwycie podczas pracy. Kompatybilny z wiertarkami udarowymi,

wkretarkami akumulatorowymi oraz adapterami szybkomocujgcymi. Konstrukcja jednobrytowa (bez spawania trzonu) zwieksza
wytrzymatosé na skrecanie.

Szlifowanie wedtug normy DIN 338

Precyzyjne szlifowanie powierzchni roboczych i krawedzi skrawajacych zgodnie z normg DIN 338 zapewnia tolerancje srednicy na
poziomie h8. Gtadka powierzchnia rowkéw spiralnych zmniejsza wspétczynnik tarcia, co utatwia odprowadzanie wiéréw i redukuje
nagrzewanie sie wiertta podczas pracy.

Specyfikacja techniczna

Model YT-44872

Producent YATO

Srednica wiertta 6,0 mm

Materiat HSS 6542 (stal szybkotnaca)
Typ uchwytu HEX 1/4" (6,3 mm)

Kat ostrza 135° split point

Norma wykonania DIN 338

Konstrukcja Jednobrytowa (petny pret)

Zastosowanie wiertta do metalu

e Wiercenie w stali nierdzewnej (INOX) - austeniczne i ferrytyczne gatunki stali odpornych na korozje
e Wiercenie w stali konstrukcyjnej - profile, blache, elementy spawane

¢ Wiercenie w stali walcowanej na zimno - blachy i profile o zwiekszonej twardosci

¢ Obrébka stali weglowych - gatunki C15, C45, S235JR

e Montaz instalacji elektrycznych, hydraulicznych, wentylacyjnych w konstrukcjach stalowych

e Prace warsztatowe i konserwacyjne w przemysle maszynowym

¢ Przygotowanie otwordw pod potaczenia srubowe, nity, kotki rozprezne
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e Wiercenie w elementach z zeliwa szarego i ciggliwego
Kompatybilnos¢ z narzedziami
Uchwyt HEX 1/4" wspétpracuje z wiertarkami udarowymi, wkretarkami akumulatorowymi, adapterami szybkomocujacymi oraz

uchwytami magnetycznymi. Przed montazem nalezy sprawdzi¢, czy uchwyt narzedzia posiada zabezpieczenie przed wypadnieciem
wiertta (kulka blokujgca lub pierscien zabezpieczajacy).

Uzytkowanie i konserwacja

Podczas wiercenia w stalach twardych zaleca sie stosowanie chtodziwa lub oleju obrébczego, co wydtuza zywotnos¢ ostrza i
poprawia jakos¢ otworu. Predkos¢ obrotowa dla wiertta 6 mm w stali nierdzewnej powinna wynosi¢ okoto 1200-1500 obr/min,
w stali konstrukcyjnej 1800-2200 obr/min. Zbyt wysoka predkos$¢ prowadzi do przegrzania i utraty twardosci krawedzi
skrawajgcych.

Po zakonczeniu pracy wiertto nalezy oczysci¢ z wiéréw i resztek materiatu, a nastepnie zabezpieczy¢ przed korozjg cienka
warstwa oleju. Przechowywanie w wilgotnym srodowisku moze prowadzi¢ do rdzy na powierzchni, co pogarsza parametry
skrawania.

Ostrzenie wiertta

W przypadku stepienia krawedzi skrawajgcych mozliwe jest ostrzenie wiertta na szlifierce. Nalezy zachowac oryginalny kat ostrza
135° oraz symetrie obu krawedzi. Nieprawidtowe ostrzenie powoduje bicie wiertta i powiekszanie otworu ponad nominalng $rednice.

Produkty powigzane

Do kompleksowej obrébki metalu zaleca sie posiadanie zestawu wiertet HSS 6542 w réznych srednicach (1-13 mm), oleju do
obrébki metali, punktaka automatycznego oraz zestawu gwintownikéw do wykonywania gwintéw w wywierconych otworach.
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