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Opis produktu

Srednica 4,0 mm

Materiat HSS z powtokg TiN

IKat wierzchotkowy 135°

WIERTLO DO METALU HSS-TiN 4,0MM HEX /

YT-44757 [ YATO

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

Dtugos¢ [mml]

Wiertto z szybkotnacej stali HSS z powtoka z azotku tytanu, przeznaczone do wiercenia w stali konstrukcyjnej, nierdzewnej i

akumulatorowych i elektrycznych.

Typ chwytu Szesciokatny HEX

1,45 zt

1,18 zt
Dostepny u producenta — wysytka w 3 dni
3 dni

YT-44757
YT-44757
5906083029547
YATO

stal
uniwersalny
Hex

SZT

stal HSS 4241
4,0

95

Wiertto do metalu HSS-TiN 4,0 mm HEX YATO YT-44757

walcowanej na zimno. Uchwyt sze$ciokatny zapewnia stabilne mocowanie w standardowych uchwytach wiertarek

oferta wa?na 3 dni
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Charakterystyka techniczna wiertta HSS-TiN

Powtoka TiN (azotek tytanu)

Zwieksza twardos$¢ powierzchni do okoto 2400 HV, co wydtuza zywotnos¢ wiertta 0 200-300% w poréwnaniu z niepolerowanym HSS.
Ztoty kolor powtoki utatwia identyfikacje narzedzia i wskazuje na poprawne naniesienie warstwy ochronnej.

Uchwyt szesciokatny HEX
Zapobiega obrotowi wiertta w uchwycie podczas pracy pod obcigzeniem. Kompatybilny ze standardowymi uchwytami

szybkozaciskowymi w wiertarkach 10 mm oraz adapterami do wkretarek akumulatorowych. Eliminuje konieczno$¢ stosowania
uchwytu wiertarskiego.

Geometria Split Point

Specjalne szlifowanie ostrza eliminuje potrzebe punktowania powierzchni przed wierceniem. Wiertto samo centruje sie w miejscu
rozpoczecia pracy, co skraca czas operacji i zwieksza precyzje pozycjonowania otwordw.

Kat wierzchotkowy 135 stopni

Optymalizowany pod wiercenie w metalach o twardosci do 900 N/mm?2. Zapewnia réwnomierne roztozenie sit skrawania i zmniejsza
tendencje do odbijania sie wiertta przy rozpoczynaniu otworu w twardych materiatach.

Specyfikacja techniczna

Model YT-44757

Marka YATO

Srednica robocza 4,0 mm

Materiat trzpienia Szybkotngca stal HSS (High Speed Steel)
Powtoka powierzchniowa TiN - azotek tytanu

Typ chwytu Szesciokatny HEX 1/4"

Kat wierzchotkowy 135°

Typ ostrza Split Point (samopunktujace)

Przeznaczenie Wiercenie w metalach zelaznych i niezelaznych

Zastosowanie wiertta do metalu 4 mm

oferta wa?na 3 dni



¢ Wiercenie otworéw montazowych w stali konstrukcyjnej S235, S355

¢ Przygotowanie otwordéw pod nity w blachach stalowych do 6 mm

e Wiercenie w stali nierdzewnej A2, A4 (austenitycznej)

* Wykonywanie otworéw w profilach stalowych i rurach

e Wiercenie w stali walcowanej na zimno

¢ Obrébka elementéw z metali kolorowych (aluminium, mosigdz, miedz)
e Prace montazowe w konstrukcjach metalowych

¢ Naprawa i konserwacja maszyn i urzadzen przemystowych

Parametry pracy i kompatybilnos¢

Zalecane predkosci obrotowe

Dla stali konstrukcyjnej: 1800-2200 obr/min | Dla stali nierdzewnej: 1200-1500 obr/min | Dla aluminium: 2500-3000 obr/min.
Stosowanie chtodziwa (emulsji obrébkowej) zalecane przy wierceniu stali nierdzewnej i materiatéw o grubosci powyzej 3 mm.

Kompatybilnos¢ z narzedziami
Wiertto pasuje do wszystkich wiertarek z uchwytem szybkozaciskowym 10 mm i 13 mm, wkretarek akumulatorowych z adapterem

HEX 1/4" oraz wkretarek udarowych (w trybie wiercenia bez udaru). Sprawdz, czy uchwyt wiertarki akceptuje trzpienie szesciokatne
przed zakupem.

Konserwacja i eksploatacja

Po zakonhczeniu pracy nalezy oczyscic¢ wiertto z widréw metalowych szczotka druciang. Powtoke TiN chroni¢ przed
zarysowaniami mechanicznymi. Przechowywa¢ w suchym miejscu, najlepiej w dedykowanym organiserze lub kasecie. Przy
intensywnej eksploatacji zaleca sie okresowe ostrzenie wiertta na szlifierce specjalistycznej z zachowaniem oryginalnych
katéw ostrza.

Tepienie wiertta objawia sie zwiekszonym oporem podczas wiercenia, nadmiernym nagrzewaniem sie materiatu i nieréwnymi
krawedziami otworu. Przy wierceniu w stali twardszej niz S355 nalezy zmniejszy¢ predkos¢ obrotowa i stosowaé posuw
manualny z umiarkowanym naciskiem.

oferta wa?na 3 dni
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