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WIERTLO DO METALU HSS PREMIUM 3,5MM

Cena brutto 1,90 zt

Cena netto 1,54 zt

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

Numer katalogowy YT-44212

Kod producenta YT-44212

Kod EAN 5906083047671

Producent YATO

Opis produktu
Wiertto do Metalu HSS Premium 3,5mm YT-44212 Yato

Wiertto spiralne ze stali szybkotnacej HSS 4241 przeznaczone do wiercenia w stali nierdzewnej, stali wysokoweglowej oraz
zeliwie. Wykonane wedtug normy DIN 338 z ostrzem krzyzowym typu split point, eliminujgcym konieczno$¢ punktowania
Imateriatu przed wierceniem.

Srednica wiertta 3,5 mm

IDtugos¢ catkowita 70 mm

Stal szybkotngca HSS 4241

INorma wykonania DIN 338

Charakterystyka techniczna wiertta HSS Premium

Stal szybkotnaca HSS 4241

Oznaczenie HSS 4241 okresla skfad stopowy (4% chromu, 2% wanadu, 4% molibdenu, 1% wolframu). Ten rodzaj stali zapewnia
twardos¢ na poziomie 63-65 HRC oraz odpornos¢ na temperatury do 600°C, co przektada sie na dtuzszg zywotnos$¢ wiertta podczas
intensywnej pracy w twardych stalach.
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Ostrze krzyzowe split point

Geometria ostrza z podwdéjnym katem natarcia eliminuje zjawisko "chodzenia" wiertta po powierzchni materiatu. Rozwigzanie to
pozwala rozpocza¢ wiercenie bez uprzedniego punktowania nawet w gtadkiej stali, skracajgc czas przygotowania do pracy.

Szlifowanie wedtfug normy DIN 338

Norma DIN 338 definiuje tolerancje wymiarowe (£0,01 mm dla $rednic do 3 mm, £0,015 mm dla 3-6 mm) oraz kat wierzchotkowy
118°. Precyzyjne wykonanie gwarantuje cylindryczno$¢ otworu i minimalizuje wibracje podczas wiercenia.

Dodatkowa krawedz tnaca

Modyfikacja geometrii rowka spiralnego zwieksza liczbe krawedzi tngcych, co redukuje site osiowg potrzebng do posuwu wiertta o
okoto 30%. Rozwigzanie to zmniejsza obcigzenie wiertarki i ogranicza nagrzewanie sie narzedzia.

Specyfikacja techniczna

Model YT-44212

Srednica nominalna 3,5 mm

Dtugos¢ catkowita 70 mm

Materiat Stal szybkotnaca HSS 4241
Norma wykonania DIN 338

Typ ostrza Split point (krzyzowe)

Kat wierzchotkowy 118°

Typ chwytu Cylindryczny

llos¢ w zestawie 1 sztuka

Zastosowanie wiertta do metalu HSS

* Wiercenie otworéw montazowych w stalowych konstrukcjach i profilach

¢ Przygotowanie otworéw pod gwintowanie w stalowych elementach

e Wiercenie w stali nierdzewnej (INOX) - gatunki austenityczne i ferrytyczne
¢ Obrébka stali wysokoweglowej o twardosci do 900 N/mm?2

e Wiercenie w zeliwie szarym i sferoidalnym

e Prace instalacyjne w metalowych obudowach i szafach sterowniczych

e Naprawa i konserwacja maszyn przemystowych

* Wykonywanie otworéw w blachach stalowych o grubosci do 10 mm

Parametry pracy i dobér obrotéw
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Zalecane predkosci obrotowe dla wiertta 3,5 mm
Stal niskostopowa: 1800-2400 obr/min | Stal nierdzewna: 1200-1600 obr/min | Stal wysokoweglowa: 1000-1400 obr/min | Zeliwo:

1400-1800 obr/min. Predkos¢ skrawania nalezy dostosowac do twardosci materiatu - zbyt wysokie obroty powodujg przegrzanie
ostrza i utrate twardosci stali HSS.

Chtodzenie podczas wiercenia
W przypadku wiercenia w stali nierdzewnej zaleca sie stosowanie emulsji chtodzaco-smarujacej lub oleju do obrébki metali.

Chtodzenie obniza temperature w strefie skrawania o 200-300°C, co wydtuza zywotnos$¢ wiertta nawet trzykrotnie. Dla stali
konstrukcyjnej wystarczajgce jest okresowe chtodzenie woda.

Uzytkowanie i konserwacja

Przed rozpoczeciem pracy nalezy sprawdzi¢, czy wiertto jest prawidtowo zamocowane w uchwycie wiertarki - luz osiowy nie
powinien przekraczac¢ 0,1 mm. Podczas wiercenia nalezy utrzymywac staty, umiarkowany nacisk - zbyt duza sita docisku
powoduje przegrzanie, zbyt mata prowadzi do tarcia zamiast skrawania.

Po zakonczeniu pracy wiertto nalezy oczysci¢ z wiéréw metalowych szczotka druciang i skontrolowac stan ostrza. Regularnie
nalezy usuwac zanieczyszczenia z rowkéw spiralnych, poniewaz nagromadzenie wiéréw pogarsza odprowadzanie ciepta.
Przechowywa¢ w suchym miejscu, zabezpieczone przed wilgocia.

Wiertto wymaga ostrzenia, gdy zauwazalne sg oznaki stepienia: zwiekszony opér podczas wiercenia, nadmierne nagrzewanie
sie, nieregularny ksztatt wiéra lub chropowata powierzchnia otworu. Ostrzenie nalezy wykonac¢ na szlifierce z zachowaniem
oryginalnego kata wierzchotkowego 118° i symetrycznosci obu krawedzi tnacych.

Bezpieczenstwo pracy
Podczas wiercenia w metalach obowigzuje stosowanie okularéw ochronnych oraz rekawic roboczych. Materiat obrabiany nalezy

pewnie zamocowa¢ w imadle lub za pomoca Sciskédw - wiercenie elementéw trzymanych recznie stwarza ryzyko urazu. Po
zakonczeniu wiercenia wiertto i obrabiany element sg gorgce - przed dotknieciem nalezy odczekac na ich ostygniecie.

Produkty uzupetniajgce

Do kompleksowej obrébki metali warto rozwazy¢ zakup zestawu wiertet HSS w réznych srednicach (1-13 mm), gwintownikéw
do wykonywania gwintéw metrycznych, narzynek do gwintéw zewnetrznych oraz oleju do obrébki metali. Przydatnym
akcesorium jest réwniez zestaw koncéwek wkretakowych z uchwytem magnetycznym do prac montazowych.
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