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Wiertto do metalu hss, 9.0 mm, 5 szt YT-4451

YATO

Cena brutto
Cena netto
Dostepnos¢
Czas wysyiki
Numer katalogowy
Kod producenta
Kod EAN
Producent
Uchwyt
Srednica [mm]
Materiat
Zastosowanie

Jednostka

29,09 zt

23,65 zt
Dostepny u producenta — wysytka w 3 dni
3 dni

YT-4451
YT-4451
5906083944512
YATO

Walcowy

9,0

HSS, DIN 338
metal

SZT

Wiertto do metalu HSS 9.0 mm, 5 szt. YT-4451 YATO

Zestaw pieciu wiertet do metalu o $rednicy 9.0 mm wykonanych ze stali szybkotnacej HSS. Produkt przeznaczony do wiercenia
w stali, aluminium, miedzi i innych metalach w warunkach warsztatowych i przemystowych.
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Stal szybkotnaca HSS
High Speed Steel to stop o podwyzszonej zawartosci wegla i dodatkéw stopowych (wolfram, molibden, wanad), ktéry zachowuje

twardos$¢ nawet w temperaturze do 600°C. Oznacza to, ze wiertto nie traci ostrosci podczas intensywnego wiercenia, gdy
temperatura w strefie skrawania znaczgco wzrasta. HSS zapewnia zywotnos¢ 3-5 razy diuzszg niz standardowe stale weglowe.

Kat wierzchotkowy 130 stopni
Kat 130° stanowi kompromis miedzy odpornoscia krawedzi skrawajacej a sitg posuwowa. Jest optymalny dla wiekszosci metali

kolorowych i stali o twardosci do 900 N/mm?2. Mniejszy kat (118°) wymagatby wiekszej sity posuwu, wiekszy (140°) zmniejszatby
wydajnos¢ skrawania. Wartos¢ 130° zapewnia stabilne nawiercanie bez Slizgania sie po powierzchni materiatu.

Czarne wykonczenie powierzchni
Czarna powtoka tlenku zelaza powstaje w procesie utleniania parowego. Petni funkcje ochronng przed korozjg atmosferyczng oraz

zmniejsza wspotczynnik tarcia miedzy wierttem a materiatem obrabianym. Powtoka wydtuza czas pracy miedzy ostrzeniami i
zapobiega przyklejaniu sie wiéréw do rowkéw odprowadzajgcych.

Zestaw 5 sztuk
Pakiet zawiera piec¢ identycznych wiertet o srednicy 9.0 mm. Rozwigzanie praktyczne w zastosowaniach, gdzie jedno wiertto ulega

zuzyciu przed zakonczeniem projektu lub gdy konieczne jest jednoczesne wyposazenie kilku stanowisk roboczych. Srednica 9.0 mm
nalezy do czesto stosowanych w montazu elementéw ztgcznych M10.

Specyfikacja techniczna

Model YT-4451

Producent YATO

Srednica nominalna 9.0 mm

Materiat wiertta Stal szybkotngca HSS
Kat wierzchotkowy 130°

Wykonczenie powierzchni Czarne (utleniane)
Ilo$¢ w opakowaniu 5 sztuk

Typ chwytu Cylindryczny

Zastosowanie wiertet 9.0 mm
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¢ Wiercenie otworéw przelotowych w konstrukcjach stalowych o grubosci do 20 mm

¢ Przygotowanie otworéw pod gwintowanie M10 ($rednica rdzenia gwintu M10 to 8.376 mm)

e Obrébka profili aluminiowych w stolarce aluminiowej i konstrukcjach nosnych

e Wiercenie w blachach stalowych ocynkowanych i nierdzewnych w instalacjach wentylacyjnych
* Wykonywanie otworéw montazowych w elementach maszyn i urzadzen przemystowych

e Prace serwisowe przy naprawie pojazdow i sprzetu mechanicznego

e Obrébka miedzi i mosigdzu w instalacjach elektrycznych i hydraulicznych

e Wiercenie w stalowych ksztattownikach i rurach w pracach spawalniczych

Parametry pracy i kompatybilnos¢

Zalecane predkosci obrotowe
Dla stali konstrukcyjnej (5235-5355): 350-450 obr/min. Dla aluminium i stopéw Al: 800-1200 obr/min. Dla miedzi i mosigdzu: 600-900

obr/min. Dla stali nierdzewnej: 250-350 obr/min. Zbyt wysoka predkos¢ powoduje przegrzanie i utrate twardosci krawedzi, zbyt niska

- rwanie materiatu i nieprawidtowe odprowadzanie wiéréw.

Wymagania dotyczace chwytu
Wiertto o srednicy 9.0 mm wymaga uchwytu wiertarskiego o zakresie szczek minimum 1.5-13 mm lub 3-16 mm. W przypadku wiertet

stacjonarnych sprawdz zgodnos¢ z gniazdem stozkowym - wiertta cylindryczne 9.0 mm wymagaja przejsciéwki lub uchwytu
szybkomocujacego. Luz osiowy w uchwycie nie moze przekracza¢ 0.1 mm, aby zapewni¢ koncentrycznos¢ wiercenia.

Uzytkowanie i konserwacja

Przed rozpoczeciem wiercenia nalezy oznaczy¢ punkt nawiercania punktakiem, co zapobiega zeslizgiwaniu sie wiertta. W
materiatach o grubosci powyzej 10 mm zaleca sie wiercenie stopniowe - najpierw wierttem o mniejszej srednicy (5-6 mm),
nastepnie docelowym 9.0 mm. Takie podejscie zmniejsza obcigzenie wiertta i wydtuza jego zywotnos¢.

Podczas pracy nalezy stosowac chtodzenie emulsjg obrébkowa lub olejem maszynowym, szczegdlnie przy wierceniu stali.
Chtodzenie obniza temperature w strefie skrawania i utatwia odprowadzanie wiéréw. W przypadku aluminium mozna stosowac
nafte lub spirytus, dla miedzi - suche wiercenie lub olej lekki.

Po kazdym uzyciu wiertta nalezy oczysci¢ z wiéréw i zabezpieczy¢ przed wilgociag. Przechowywanie w dedykowanych kasetach
lub tubach chroni krawedzie skrawajgce przed uszkodzeniem. Wiertta HSS mozna ostrzy¢ wielokrotnie - przy zachowaniu
oryginalnego kata wierzchotkowego 130° i symetrycznosci krawedzi.

Diagnozowanie zuzycia
Objawy wymagajace ostrzenia lub wymiany: zwiekszona sita posuwowa, nadmierne nagrzewanie sie wiertta, chropowata

powierzchnia otworu, wydtuzony czas wiercenia, charakterystyczny pisk podczas pracy. Wiertto z wyszczerbionymi krawedziami

nalezy wycofa¢ z uzycia - dalsza praca moze uszkodzi¢ obrabiany materiat i stanowi¢ zagrozenie bezpieczenstwa.
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Produkty powigzane

Do kompleksowej obrébki metalu warto rozwazy¢ wiertta HSS w innych Srednicach z serii YATO (6.0 mm, 8.0 mm, 10.0 mm),
zestawy gwintownikéw M10, pogtebiacze stozkowe do fazowania otworéw oraz uchwyty wiertarskie szybkomocujace o
zakresie 1.5-13 mm. Do pracy z materiatami trudnoskrawalnymi polecane sg wiertta HSS-Co z dodatkiem kobaltu.

oferta wa?na 3 dni


http://www.tcpdf.org

