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WIERTLO DO METALU HSS-TiN 3,5MM HEX /
s Y 1-44756 [ YATO

Opis produktu

Srednica 3,5 mm

Materiat HSS + TiN

Typ chwytu HEX 1/4"

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

Jednostka

Imm, kat wierzchotkowy 135° z geometrig Split Point.

1,49 zt

1,21 zt
Dostepny od reki
natychmiast
YT-44756
YT-44756
5906083029530
YATO

90

Hex

3,5

uniwersalny
stal HSS 4241
stal

SZT

Wiertto do metalu HSS-TiN 3,5mm HEX YATO YT-44756

Wiertto do stali wykonane ze szybkotnacej stali HSS z powtoka tytanowa TiN i szeéciokatnym chwytem. Srednica robocza 3,5

IKat wierzchotkowy 135°

Charakterystyka techniczna wiertta do metalu

oferta wa?na 3 dni


https://xl-narzedzia.pl/wiertlo-do-metalu-hss-tin-3-5mm-hex-yt-44756-yato-p-11644.html

Powtoka tytanowa TiN

Warstwa tlenku tytanu zwieksza twardos¢ powierzchni do okoto 2400 HV, co przektada sie na zywotnos$¢ diuzszg nawet 0 300% w
poréwnaniu z niepolerowanym HSS. Powtoka redukuje wspétczynnik tarcia i zapobiega przyklejaniu sie wiéréw do spirali.

Uchwyt szesciokatny HEX 1/4"

Chwyt zgodny ze standardem ISO 1173 zapewnia bezposrednie mocowanie w wiertarkach udarowych, wkretarkach
akumulatorowych i uchwytach szybkoztgcznych. Szes¢ ptaszczyzn eliminuje poslizg pod obcigzeniem skretnym.

Geometria Split Point 135°

Samopozycjonujacy sie wierzchotek z podziatem srodkowym umozliwia rozpoczecie wiercenia bez punktowania. Kat 135° redukuje
site osiowg potrzebna do wwiercenia sie w materiat i skraca czas pracy.

Szybkotnaca stal HSS

Stop zelaza z wolframem, molibdenem i wanadem zachowuje twardo$¢ do temperatury okoto 600°C. Materiat umozliwia wiercenie
stali konstrukcyjnych do wytrzymatosci 900 MPa bez utraty ostrosci krawedzi skrawajgcych.

Specyfikacja techniczna

Model YT-44756

Producent YATO

Srednica robocza 3,5 mm

Materiat rdzenia Szybkotnaca stal HSS

Powtoka Tytanowa TiN (Titanium Nitride)
Typ chwytu Szesciokatny HEX 1/4" (6,35 mm)
Kat wierzchotkowy 135°

Typ wierzchotka Split Point (samopozycjonujacy)
Kierunek spirali Prawoskretny

Zastosowanie wiertta HSS-TiN 3,5 mm

¢ Wiercenie otworéw montazowych w profilach stalowych konstrukcyjnych
¢ Przygotowanie otworéw pod wkrety samogwintujgce w blachach stalowych
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e Wiercenie w stalach nierdzewnych austenicznych (AISI 304, 316)

¢ Obroébka stali weglowych i niskostopowych do 900 MPa

e Wiercenie w stalach walcowanych na zimno i gorgco

e Montaz instalacji elektrycznych i sanitarnych w konstrukcjach metalowych
¢ Prace serwisowe w przemysle maszynowym i motoryzacyjnym

¢ Modyfikacje elementéw metalowych w warsztacie

Parametry pracy dla srednicy 3,5 mm
Dla stali konstrukcyjnej (5235-S355): predkos¢ obrotowa 1800-2200 obr/min, posuw 0,05-0,08 mm/obr. Dla stali nierdzewnej:

predkos¢ 1200-1500 obr/min, posuw 0,04-0,06 mm/obr. Stosowa¢ chtodzenie emulsyjne lub olej obrébkowy przy wierceniu otwordw
gtebszych niz 10 mm.

Uzytkowanie i konserwacja

Przed rozpoczeciem pracy sprawdzi¢ mocowanie wiertta w uchwycie - luz osiowy nie moze przekracza¢ 0,1 mm. Wiercenie
rozpoczynac przy prostopadtym ustawieniu osi wiertta do powierzchni materiatu. W przypadku stali nierdzewnej stosowad
staty posuw bez zatrzymywania wiercenia, aby unikna¢ utwardzenia materiatu.

Wiertto czysci¢ po kazdym uzyciu sprezonym powietrzem lub szczotka z wiosia naturalnego. Nie uzywac rozpuszczalnikéw
agresywnych, ktére moga uszkodzi¢ powtoke TiN. Przechowywa¢ w suchym miejscu, oddzielnie od innych narzedzi, aby
zapobiec uszkodzeniu krawedzi tngcych.

Przy wierceniu materiatéw o grubosci powyzej 5 mm stosowac technike wiercenia stopniowego - wstepne wiercenie wierttem
0 mniejszej Srednicy (2,5-3 mm) zmniejsza obcigzenie i wydtuza zywotnos¢ narzedzia. Regularnie usuwac widry z otworu,
wycofujgc wiertto podczas pracy.

Wskazéwki bezpieczenstwa

Podczas wiercenia stosowac okulary ochronne i rekawice odporne na przeciecia. Zabezpieczy¢ obrabiany element przed

przemieszczaniem sie. Nie przekracza¢ maksymalnej predkosci obrotowej zalecanej dla danego materiatu. Unika¢ nadmiernego
docisku, ktéry moze spowodowac przegrzanie i utrate wtasciwosci powtoki TiN.

Produkty powigzane

Do kompleksowej obrébki metalu zaleca sie posiadanie zestawu wiertet HSS-TiN w zakresie $rednic 1-10 mm z krokiem co 0,5
mm. Przydatne bedg réwniez wiertta stopniowe do blachy, gwintowniki metryczne M4-M6 oraz olej obrébkowy do metali.
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