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WIERTLO DO METALU HSS PREMIUM 20MM
ayawe——  YT-44240 YATO

Cena brutto 22,98 zt

Cena netto 18,68 zt

Dostepnos¢ Dostepny u producenta — wysytka w 3 dni
Czas wysyiki 3 dni

Numer katalogowy YT-44240

Kod producenta YT-44240

Kod EAN 5906083047992

Producent YATO

Opis produktu

Wiertto do metalu HSS Premium 20mm YT-44240 Yato

Wiertto spiralne do metalu wykonane ze stali szybkotnacej HSS 4241, przeznaczone do wiercenia otworéw o Srednicy 20 mm
w stali, stali nierdzewnej, zeliwie i innych metalach. Wyposazone w ostrze krzyzowe split point 135° eliminujace koniecznos¢
Ipunktowania oraz szlifowane wedtug normy DIN 338.

Srednica wiertta 20 mm

IMateriat HSS 4241

|Dtugosc catkowita 205 mm

Typ ostrza Split point 135°

Charakterystyka wiertta HSS Premium

Stal szybkotnaca HSS 4241

Stop stali z dodatkiem wolframu i molibdenu charakteryzujacy sie twardoscig 63-65 HRC. Zachowuje wtasciwosci skrawne w
temperaturach do 600°C, co zapewnia dtuga zywotnos¢ wiertta przy pracy w metalach o wysokiej twardosci. Odporno$¢ na Scieranie
przektada sie na mozliwos¢ wiercenia do kilkuset otworéw w stali konstrukcyjnej bez utraty ostrosci.
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Ostrze krzyzowe split point 135°
Specjalna geometria ostrza z katem wierzchotkowym 135° i dodatkowym szlifowaniem krawedzi poprzecznej. Eliminuje zjawisko

slizgania sie wiertta po powierzchni materiatu, umozliwiajgc precyzyjne rozpoczecie wiercenia bez wczesniejszego punktowania.
Redukuje site posuwu potrzebng do rozpoczecia wiercenia o okoto 30%.

Szlifowanie wedtfug normy DIN 338
Wiertto szlifowane zgodnie z niemiecka norma DIN 338, okreslajaca tolerancje wymiarowe, geometrie krawedzi skrawajgcych i jakosc

powierzchni. Zapewnia Srednice otworu z tolerancjg H8-H9, co oznacza odchytke nie wieksza niz 0,04 mm dla Srednicy 20 mm. Rowki
wiérowe zapewniajg skuteczne odprowadzanie wiéréw.

Przetoczony uchwyt walcowy

Czes$¢ chwytowa wiertta zostata przetoczona, co oznacza zmniejszenie Srednicy trzpienia wzgledem czesci roboczej. Zapewnia to
lepsze centrowanie w uchwycie wiertarskim i eliminuje luz. Powierzchnia trzpienia zostata obrobiona mechanicznie dla zwiekszenia
sity docisku szczek uchwytu, co zapobiega prokrecaniu sie wiertta podczas pracy.

Specyfikacja techniczna

Model YT-44240

Srednica nominalna 20,0 mm

Dtugos¢ catkowita 205 mm

Dtugos¢ czesci roboczej ok. 130 mm (typowa dla wiertta 20 mm wg DIN 338)
Materiat HSS 4241 (stal szybkotnaca)

Typ ostrza Split point 135°

Norma szlifowania DIN 338

Typ trzpienia Walcowy, przetoczony

llos¢ sztuk 1

Producent Yato

Zastosowanie wiertta do metalu 20 mm

¢ Wiercenie otworédw montazowych w konstrukcjach stalowych o grubosci do 50 mm

¢ Przygotowanie otwordéw pod $sruby M20 w stalowych elementach maszynowych

e Wiercenie w stali nierdzewnej (inox) przy produkcji urzadzen dla przemystu spozywczego
¢ Wykonywanie otworéw w zeliwie szarym i sferoidalnym w odlewach przemystowych
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¢ Wiercenie w stali wysokoweglowej o twardosci do 900 N/mm?2

e Prace warsztatowe przy naprawie maszyn i urzadzen przemystowych

e Wiercenie w profilach stalowych przy montazu konstrukcji metalowych

¢ Przygotowanie otworéw pod nity w blachach stalowych o grubosci do 20 mm

Parametry pracy i dobér predkosci obrotowej

Zalecane predkosci skrawania dla wiertta 20 mm
Stal konstrukcyjna (S235-S355): 15-20 m/min, co odpowiada 240-320 obr/min dla wiertta 20 mm. Stal nierdzewna: 10-15 m/min

(160-240 obr/min). Zeliwo: 20-25 m/min (320-400 obr/min). Posuw roboczy: 0,2-0,4 mm/obr. Wiercenie z chtodzeniem emulsja lub
olejem obniza temperature strefy skrawania o 40-60%, wydtuzajac zywotnos$¢ wiertta nawet trzykrotnie.

Sprawdzanie kompatybilnosci z wiertarka
Wiertto o srednicy 20 mm wymaga wiertarki o mocy minimum 800-1000 W dla stali konstrukcyjnej i minimum 1200 W dla stali

nierdzewnej. Uchwyt wiertarski musi mie¢ zakres zaciskania minimum 20 mm. Maksymalny moment obrotowy wiertarki powinien
wynosi¢ co najmniej 40-50 Nm. Wiertarki udarowe nalezy uzywac wytgcznie w trybie wiercenia bez udaru.

Konserwacja i przedtuzanie zywotnosci wiertta

Regularne czyszczenie rowkéw wiérowych szczotka druciang po kazdym uzyciu zapobiega gromadzeniu sie zanieczyszczeh
wptywajacych na jakos$¢ odprowadzania wiéréw. Przechowywanie w suchym miejscu, w opakowaniu ochronnym lub stojaku na
wiertta chroni krawedzie skrawajgce przed uszkodzeniem mechanicznym.

Okresowe ostrzenie wiertta na szlifierce narzedziowej pozwala na wielokrotne odnawianie krawedzi skrawajgcych. Przy
kazdym ostrzeniu nalezy zachowac kat wierzchotkowy 135° oraz symetrie obu krawedzi skrawajgcych. Wiertto mozna ostrzy¢
do momentu, gdy dtugos¢ czesci roboczej zmniejszy sie o okoto 30%.

Stosowanie Srodkéw chtodzgco-smarujacych jest obowigzkowe przy wierceniu w stali nierdzewnej i zalecane przy pracy w stali
weglowej. Emulsje chtodzace na bazie wody lub oleje skrawajgce zmniejszaja tarcie o 40-50% i odprowadzajg ciepto ze strefy
skrawania, co zapobiega odpuszczaniu stali HSS.

Produkty uzupetniajgce
Do pracy z wierttem HSS 20 mm zaleca sie posiadanie uchwytu wiertarskiego z zakresem 1,5-20 mm, zestawu wiertet HSS w

mniejszych Srednicach do wiercenia otworéw prowadzgcych, oleju do metalu lub emulsji chtodzgcej, a takze punktaka lub
wiertta centrujgcego do przygotowania punktu startowego w przypadku powierzchni nachylonych.
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